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GB EXPLANATION 0|= DANGER, MANDATORY AND RU nEFEHJ]A CUMBOIOB BE3ONACHOCTH,
| S SRR orencoio pomucoe xSRI s ks
F |E1E_%|;IN$ERSE|)(I;CNT/|A8%‘(.DE DANGER, D'OBLIGATION PERICOLELOR, DF GBLIGARE $1 DF
b bEgEggEz%'ng%ﬁFAHREN' GEBOTS- UND PL ﬁﬁ‘&ﬁﬁlfﬂp‘ ZNGKOW OSTRZEGAWCZYCH,
E bEPYREor\ﬁIé%IIEgALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION ., VYR?VETLWEYZAK'?Z&GN ALUM NEBEZPES,
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAOE g yySVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPEGENSTVA,
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR PRIKAZOM A ZAKAZO|
R ALEN VAN ) Sl LEGENDA SIGNALOV A NEVARNOST, ZA
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
; HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
SF VAROITUS VELVGITUS, JA KIELTOMERKIT ZABRANA.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FA ' LT PZ‘E\,{,?(‘{?JU,;SAK%',\(’mﬁM JY IR DRAUDZIAMUJY
FORPLIKTELSER OG FORBUDT EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
S B"-DTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
FORB PASKAIDROJUMI.

GR I\EZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YMIOXPEQZHZ KAI BG NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT,
AMNAIrOPEYZHZ. SAOBIDKUTENHU N 3A 3ABEPAHA.

DANGEROFELECTRICSHOCK PERICOLOSHOCKELETTRICO RISQUEDECHOC ELECTRIQUE STROMSCHLAGGEFAHR
-PELIGRO ESCARGAELECTRICA PERIGO DE CHOQUE ELETRICQ - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STAD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR E| EKTRISKSTET FARAEORELEKTRISKSTOT KINAYNOZ HI\EKTPOI'II\H IAZ -
OMNACHOCTb MOPAXEHUA 3]1EKTPW-IECKI/I TOKOM MUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE -
NIEBEZPIECZENSTWOQ SZOKU ELEKTRYCZNEGO - EBEZEE IZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDQOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS -ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YOAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA DANGER FUMEES DE SOUDAGE GEFAHR DER

ENTWICKLUNG VON RAUC HGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SO DURA - FUMACAS DE
SQLD GEM GEVAA RL SROO E G SVE SEDAMPE HITSAUSSAVUJEN VAARA FARE FOR SVEISERﬁY -FARA
FOR K_FRAN S NNQN OAAH ONACHOCTb ObIMOB CBAPKM - SZTES

KOVETKEZTEBEN KELETKEZEéTT FUST VESZELYE PERICOL DE GéZE DE SUDURA - IEBEZPIECZENSTWO OPAR
SPAWALNICZYCH NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVA OST
VARILNEGA DIMA - OPA OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISELSUITSU OHT -
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLWEKA NPU 3ABAPABAHE.

DANGEROFEXPLOSION PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUEDEXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGROEXPLOSION
ERIGO DE E O - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRAE -RAJAHD iVAARA FARE FOR EKSPLO -FARA
FOR EX PLOSION KINAYNOZ EKPH=HZ - ONACHOCTb B3PbIBA ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
gﬁéﬁ”gg&ﬂOD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA -
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YMNOXPEQXH NA ®OPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO -
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - POVINNE PQUZITi
OCHRANNYCH PROSTREDKU_- POVINNE, POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA
OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0BLIIKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJEKIO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACI N DE LLEVAR
UANTES ROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURAN&A - VE CHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSEABRUKEVERNEHANSKER OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSHA DSKAR - YITIOXPEQZH
NA OOPATE ne ATEYTIKAJ'ANTIA OBA3AHHOCTb HA&?I'EBATI: 3ALEVITHI:IE I'IEP"IATKI/I VEDOKESZTYU HASZNALATA
KOTELEZO E LOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE LIG. - NAKAZ NOSZENIA RE AWIC OC gz
POVINNEPOUZITIOCHRANNYCH UKAVIC - OVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHRUKAVJC OBVE NONADENITEZA ITNE
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA OMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3BA0BMKUTENHO HOCEHE HA
MNPEANA3HU PBKABULIU.

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 RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE _SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN FARE FOR ULTRAVIOL] TTE SVEJ RALER HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FA| R ULTRAFIOLETT STRALNING UN DER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING KINAYNOZYl'IEPIQAOYZAKTJNOBO/\IAZAI'IO ZYITKOAAHZH -ONACHOCTb
YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA

NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALO SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJO IC H ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - OLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU

PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT YNITPABUONIETOBO OBNMbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.
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DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE
INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND : BRANDFARE - TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZgYPKAI,’IAZ-
OMNACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI POZARU -
NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT -
UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT NMOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE
QUEMADURAS_ - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VQOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRIENDINGER -
PALOVAMMO EN VAARA - FARE FOR FORBRE NNINGER RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZEFK MATQI% ACHOCTb
OrOB - EGESI SERULE,SVESZELY - PERICOL ARSURI-NIEBEZPIECZENS WO OPA| N - NEBEZPE! IPOPALENIN-
NSBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST PEKLIN_ - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS -
LETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT U3rAPSAHUS.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -

GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE S - FARE FOR IKKE- IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJO"IISERT S RA NING FARA FOR ICKE JONIS! DE OZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - ONNACHOCTb HE MOHU3U Llé) B\II LNE - NEM INOGE N SUG AS VES ELYE - PERICOL DE
RADIATII NEIONIZANTE ZAGROZENIE PROMIEN WANI NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
BEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST

NEJONI IRAJUCIH _ZRAKA NEJONIZUOTO SPINDULIAVIN[O PAVOJUS ITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OTACTHOCT OT HE WOHV3MPAHO OBITbYBA

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 -O A -g ACHOCTb - ALTAL. OS ESZELY P ICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO -

ECNE NEBEZPE E NEBEZPE NA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGABISTAMIBA OEI.I.I,VIOI'IACTHOCT

@9 ?%@

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PR &AO VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMEND BRIL-:LIGT
ENDE BESK' LSES| IEN TTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG
VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVANDASKYDDSG ASOGON - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTETEYTIKA 'YAAIA -
05ﬂ3AHHOCTb HOCI/ITI: 3A WTHBIE OYKM - VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - ESTE OBLJGATORIE PURTAREA
HEILARILOR DE F_’]B - NAKAZ OSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOSST POUZIV | OCHRANNYCH
POU. VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA CITNIH OCAL - OBAVEZNA

TREBA ZASTITNI NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES -3A0BbJIXWUTENTIHO A CE HOCAT NPEANA3HU O4YUNIA.

s

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEF! EN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A
PERSONAS NOAUTORIZADAS PR IBICAO DEACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN -ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY, KIELLETTYASIATTOMILTA PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER - ANTAFOPEYZH NPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - 3ANPET ANA ,EIOCTYHA NOCTOPOHHUX JTULL - FEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSO. ELORNEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABEPAHEH E
OOCTbNbT HAHEYNBNHOMOLLEHU NTULIA.

=

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 CARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSE " SKE - SUOJAM SKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YNOXPEQXH NA OQ_PATE NMPOZTATEYTIKH MAZKA -
OBA3AHHOCTb I'IOJ'Ib30BATbCFI 3AL§VIT-|OVI MACKOVI VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLO IREA MA TII DE
PROTECTIE OBLIG E - NAKAZ UZYWANIA MAS CHRONNI POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINN
POUZITIE OCHRANNEHO TITU OBVEZNOST UPORABI ZASC ITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU
-3A0BIMKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO DELLA
SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRQNICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE
SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ELECTRONIQUES MEDICAU TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOSYELECTR NICOS
VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS
VITAIS - HET GEBR IK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK
APPARAng AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMIST! NASENNETTUS HKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDTABRUKESVEISEBRENNERENFdRPERSONER
SOl LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER BJUDET FOR PERSONER SOM BAR
ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - ANArOPEYETAI H XPHZH
TOY ZYFKOAAHTH IE ATOMA MNOY ®EPOYN HAEKTPIKEX KAl HAEKTPONIKEXZ ZYZIKEYE:X ZOTIKHZ ZHMAZIAT -
3ANPELWAETCA I/InCI"IAOHb?aOBAHVIE CSBAPSLIHOSFOTAI'IHAPATA JIMUAM C XXWU3HEHHOBAXXHOU SHEKTEPVILIECKQVI n

POH A Z SZERVEZET!
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FOLOSIREAAPARATULUI
DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $1 ELECTRONICA VITALE - ZAl NE JEST
UZYWANIE SPAWARKI OSQBOM S éc URZA'_DZENIAELEKTRYCZNEI EKTRONICZNEWSPOMAGAJ% NKCJE
ZYCIow AK, UZITI SVAROVA O PRIS §OJ NOSITELUM ELEKTRICK El.i H_ ZIV
DULEZITYCH ZARZ - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZVAJUCIM ELEKT ICK A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENJA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE OSEBE, Ki
UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO E KORISTENJE
STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRON SKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIRINIMO PARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITU APARAADI
KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU -
3Al HEHO E W3MNOJI3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT JIMUA - HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU WU ENEKTPOHHU
ME,D,VILlVIHCKVIYCTPOVICTBA

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al

PQRTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VA“,I‘IEDI_EAHSAé:HINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -DET

ER_FORBUDT FOR PERSONER M OTESER AT BENYTTE _MASKINEN KONEEN TT KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED ME ROTESER
FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANV NDA MASKINEN - AI'IAFOP YETAI XPHZH THE
MHXANHZ ZE ATOMA NoyY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOXGHKEZ - UCMNONb30BAHUE MALL 3AMNPE AETQFI ﬂIO AM,
LI.& ETAJUTMYECKUE I'IPOT 3pl - TILOSAGEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELY -SE
INTERZ E FOLOSIREA MASINII DE CATRI RSO LE PURTATOARE_DE PROTEZE METALICE YWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ROTEZY AL - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ -

ZAK. POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI PREPOVEDANA UPORABA STROJAZA NOSILCE KOVINSKIH

PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU
DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS NAUDOJANTIEMS ME'[ALINIUS PROTEZUS - SEADET EIl TOHI KASUTADA ISIKUD. KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR ME A PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E
YNOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTEJNTIMHA METAJ'IHVI I'IPOTE3I/I
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DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET
CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAl MAMNHTIKEZ MAAKETES -
3AMNPELWAETCA HOCUTb METANNTMYECKUE NPEOMETbI, YACHI UNTU MATHUTHBIE NAATBIO - TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET -
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH
PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TIMETALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD
ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMNHW MPEOMETH,
YACOBHULW U MATHUTHU CXEMMU.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO EL USO APERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANAFOPEYZH XPHEHE
ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCMOJfTb30BAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHUS - TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM -
ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3ABPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU IULA.

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica
la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. -
Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. 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 reuniao
separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao 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 szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke
at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka
ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen
eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma
oppfylle forpliktelsen & 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. Anvandaren far inte sortera
denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZGufoAo Tou
Seixvel TN Siagopotroinuévn cUAAoyYR TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWV CUCKEUWYV. O XpROTNG UTToXpeoUTAI VO PNV S10XETEUEI QUTH TN
OUOKEUN OOV HIKTO OTEPES aOTIKG amORANTO, aAAd va aTreuBUVETal OE EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CuMBON, yKkasbiBaloWUA Ha
pa3penbHbli COOpP 3MEeKTPUYECKOrO M 3NEKTPOHHOro oGopyaoBaHus. [onb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BblGpacbiBaTb AaHHOEe
oGopyAoBaHMe B kayecTBe CMelLlaHHOro TBepaoro 6LIToBOro orxoAa, a 06s3aH o6p ThCA B M3np iHble LieHTPbl coopa
otxopoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydjtését jelzi. A felhasznal6é koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-1 predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol ktory oznacza sortowanie
odpadoéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mi 1ych odpadéw miejskich statych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratitse s
nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat' toto
zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorugit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loc¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreéi kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdoérduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja
pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. -
CumBon, KONTO 0O3HaYaBa pa3fenHo CbOoMpaHe Ha eNneKkTpUYeckaTa M eneKTpoHHa anapartypa. lonssaTensT ce 3aabnkaBa ia He M3XBbLPNA
Ta3uW anapaTypa KaTto cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, MocTaBeHW OT ob6lMHaTa, a TpAGBa Aa ce o6bpHe KbM
cneLuanu3MpaHunTe 3a ToBa LIeHTpoBe.
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INSTRUCTION MANUAL
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WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA)
FORINDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be 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
under certain circumstances.

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

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

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

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

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

- Do notuse the welding machine in damp or wet places and do
notweld in the rain.

- Donotuse cables with worn 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.

- Donotweld 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 exposureitself.

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

DOLO®

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

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

- 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.

QOEARO®

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical

equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic

prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with

these types of medical apparatus. For example, they must be

forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to

reduce exposure to electromagnetic fields:

- Fastenthe two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

- Neverwind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep
both cables on the same side of the body.

- Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).
Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of
the welding circuit.

- Minimum distance d=20 cm (Fig.l).

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- 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-
icing mains water pipes).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, made
specificallfy fordirect 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.

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- SymbolforgowersupplyIine:
1~:single phase alternating voltage;

3~:three phase alternating voltage.
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Symbol S: indicates that weldin: é;
environments with heightene
close to large metallic volumes).
Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of
arc welding machines.

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.

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

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine

can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% = 6
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will trigger
(the welding machine will remain in stand-by until its
temperature returns within the allowed limits).

- A/V-A/V: shows the range of adjustment for the welding current

(minimum-maximum) atthe corresponding arc voltage.

Technical specifications for power supply line:

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

= |, max: Maximum current absorbed by the line.

- 1,4 effective current supplied.

- : Size of delayed action fuses to be used to protect the

powerline.

Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in

chapter 1“General safety considerations for arc welding”.

operations may be carried out in
risk of electric shock (e.g. very

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

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

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

&f present on the top cover of the welding

The weight of the welding machine is given in the table 1 (TAB.1)

4.DESCRIPTION OFTHEWELDING MACHINE
The unitis comprised of power modules which have been developed

on

a specially printed circuit designed to maximise reliability and

reduce maintainance.

1
2.

Th

Fig.B
Mains input (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 to be done.

High frequency transformer: the primary windings are fed by the
voltage converted by Block 2, it has ‘the function of adafmng
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 atalow wave-length.

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

"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"

e 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 connected to a 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

3-
4-

5-

ELDING MACHINE
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: the machine is blocked:
the power supply voltage is 15% above or below the rating plate
value. WARNING: Exceeding the upper voltage limit, as
above, will cause serious damage to the device.

- 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.

GREEN LED : Connection to the mains, machine ready to work.

Potentiometer to re?ulate welding current with graduated scale in

Amps, which also allows regulatlon during welding.

(The “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model has a double

graduated Ampere scale).

Negative quick plug (-) to connect welding cable.

Back panel

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

2

plug).
- General luminous switch O/OFF - I/ON.

5. INSTALLATION

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

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

PREPARATION

ﬁaCk the welding machine, assemble the separate parts contained
intl

e package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.E

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

All the welding machines described in this handbook should be lifted
using the handle or strap supplied if provided for the particular model
(fitted as described in FIG. L).

POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

Leave atleast 250mm free space around the welding machine.

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

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

~
-Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have animpedance of less
than Zmax =0.24 ohm

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

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



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

- Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are
co1rr51c;;atible with power generating sets for voltage oscillations up to
+15%.

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

- PLUGANDOUTLET:

- The 230V model s fitted at the factory
and normalised plug, (2P +T) 16A/250'
Itcan therefore be connected to a mains outlet fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.

Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by
the 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-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed
fuse sizes in amps, chosen according to the max. nominal
current supplied by the welding machine, and the nominal
voltage of the main power supply.

vith apower supply cable

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 OUTLET.

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mhmz) 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 special terminal that is used to close the uncovered
partof the electrode.

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

Connecting the welding currentreturn cable

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

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

Warnings:

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

- The welding cables should be as short as possible.

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

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

- Itis 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 must be 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)

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

- The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overhead welds 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 ignited, try to maintain a distance from the
workpiece equal to the diameter of the electrode in use. Keep this
distance as much constant as possible for the duration of the weld.
Remember that the angle of the electrode as it advances 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 OF THE WELD 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 AND WORKING INSIDETHE MACHINE MAKE SURE THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while itis live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live
parts and/or injury due to direct contact with moving parts.

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency
depending on use and the dustiness of the environment, and
remove the dust deposited on the transformer, reactance and
rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

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

- At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding
machine is open.

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
diamter and electrode type in use.

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

- heck that the yellow led (ie. thermal protection interruption-
either over or undervoltage or shortcircuit) is not lit.

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

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

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

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

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and
quantity.
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MANUALE ISTRUZIONE
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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 verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro
della saldatrice ed informato sui rischi connessi ai procedimenti
per saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle
procedure di emergenza.

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

AN

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

- Laconnessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica
e diriparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

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

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

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

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

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

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

Y WA

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti inflammabili
liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette 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
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

DOLA®

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

- 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.

A OIS ISR

- |l passaggio della corrente di saldatura provoca I'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del

circuito di saldatura.
| campi elettromagnetici possono interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti
dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire
I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.
Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.
Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi
all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente
domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre ’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissareinsieme il pili vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.
Tenere entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo
dasaldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d=20cm (Fig.l)

- Apparecchiaturadiclasse A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di

prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
rof onale.Non é icurata larispondenza alla compatibilita

elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente

collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che

alimenta gli edifici per 'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LEOPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- Inspaziconfinati
- In presenza di materialiinflammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 5.10; A.7; A.9. della "SPECIFICA TECNICA 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 piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 5.9
della "SPECIFICATECNICAIEC 0 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 di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente
continua (DC).

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

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

ACCESSORIFORNITISU RICHIESTA:
- Kitsaldatura MMA.

3. DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratt%r.istii\he col seguente significato:
ig.
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Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di

saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico

(es.in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

- 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/NV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di
galdatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

'arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |,..,: Corrente massima assorbita dalla linea.

-l 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 & riportato nel

capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE:

- vedi tabella 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (se presente sul mantello della saldatrice).
USE AT 20°C, esprime per ogni diametro (& ELECTRODE) il
numero di elettrodi saldabili in un intervallo di 10 minuti
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa di 20 secondi per ogni
cambio elettrodo; questo dato & indicato anche in valore
pelrdceg.tlyale (%USE) rispetto al numero massimo di elettrodi
saldabili.

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza
realizzati su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima
affidabilita e ridotta manutenzione.

Fig.B
Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo
raddrizzatore e condensatori dilivellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la
tensione di linea raddrizzata in tensione alternata ad alta
frequenza ed effettua la regolazione della potenza in funzione
della corrente/tensione di saldatura richiesta.
Trasformatore ad alta frequenza: I'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.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta latensione/ corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima
ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente il
valore dei transitori di corrente di saldatura e lo confronta con il
valore impostato dall'operatore; modula gli impulsi di comando
dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante la fusione
dell'elettrodo (corto-circuiti istantanei) e sovraintende i sistemi di
sicurezza.

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 € alimentata a 115V ac o
230V ac dalla colorazione del Led (Fig. C (3)).

- LED COLOREVERDE indica che la saldatrice & connessa alla rete
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a230V ac.
- LED COLORE ARANCIO indica che la saldatrice & connessa alla

reteal15Vac.

Durante il funzionamento in modalita 115V ac & possibile che,
a causa di prolungate e sostanziali sovratensioni, la saldatrice
per sicurezza commuti in modalita 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

Fig.C
Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
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. Il ripristino & automatico.
Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la
macchina: la tensione di alimentazione & fuori dal range +/-
15% rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare il
limite di tensione superiore, sopra citato, danneggera
seriamente il dispositivo.
Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la
saldatrice, qualoraI'elettrodo siincolli al 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 per il funzionamento.
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.

sul lato anteriore:
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sul lato posteriore :
Fig. D

9
1- cavodialimentazione con spina C.E.E.2p + (L).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" il cavo &
privo di spina).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALLAZIONE

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 O
QUALIFICATO.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

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

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 tagga della saldatrice corrispondano alla tensione e
frequenza di rete disponibili nel luogo d'installazione.

- Lasaldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema
dialimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.



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

N
-Tipo A( ) per macchine monofasi;

-Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Alfine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore di
Zmax =0.24 ohm.

I1_§ saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-

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

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

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

- SPINAEPRESA:

- lImodello 230V & dotato in origine di cavo di alimentazione con
una spina normalizzata, (2P +T) 16A/250V .
Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.
Latabella (TAB.1) riportaivalori consigliatiin ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale
erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

SALDATURA MMA

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

OPERAZIONIDISALDATURA IN CORRENTE CONTINUA
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavo va collegato almorsetto conilsimbolo (+).
Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

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

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

.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

o

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

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

200

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

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

Procedimento:

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come
si dovesse accendere un fiammifero; questo & il metodo piu corretto
perinnescare |'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo 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 piu costante possibile durante I'esecuzione
della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig.G).

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di
sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare
rapidamente l'elettrodo 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
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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'ambiente, ispezionare l'interno

della saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su

trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria

compressa secca (massimo 10bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede

elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una

spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate edicablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.

8. RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O

RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA

CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con
riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al
diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

- Coninterruttore 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.).

- Nonsiaacceso il 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 del ventilatore.

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

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

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

Il gas di protezione usato sia corretto (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. RgGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A
L'AR

L'opérateur doit étre informé de fagcon 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.

(Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou
CLC/TS 62081: INSTALLATION ET UTILISATION DES
APPAREILS POUR LE SOUDAGE AL'ARC).

AN

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

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

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

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

S'assurer que la prise d'alimentation est correctementreliée 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 cables a I'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 a proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

®O

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
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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 montes sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent egalement étre étendues a
toute personne se trouvant & proximité de I'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

ZOOAOO®

Le passage du courant de soudage génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit
de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire
l'acces alazone d'utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I'exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n'est pas garantie.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a
réduire I'exposition aux champs électromagnétiques:

Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés
possible.

Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.
Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
operations. Placer les deux cables du méme cé6te du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la
piéce a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d'exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de
soudage (distance minimale: 50cm).

Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du
circuitde soudage.

Distance minimale d=20cm (Fig.l).

Appareils de classe A:

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

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; A.9. 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 plusmurs postes de soudage sur
la méme piéce ou sur conr
électriquement peutentrameruneaccumulahon detensiona
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/T862081




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

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kitsoudage MMA.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances ducircuitde soudage:

- U,:Tension maximale a vide.

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

- X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la
machine geut distribuer le courant correspondam (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 minutes
(ext 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.

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

-l cOurantmaximal absorbé parlaligne.

- |, courantd'alimentation efficace.

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

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE
- voir tableau 1 (TAB1
- %UgE A)T 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de
soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (& ELECTRODE)
le nombre d'électrodes soudables dans un intervalle de 10
minutes (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20
secondes pour chaque changement d'électrode; cette donnée
est aussi indiquée en pourcentage (%USE) par rapport au
nombre maximum d'électrodes soudables.
- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

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

Fig.B

1- Entrée d'alimentation monophasé,
condensateurs de Nivellement.
2- Pont switching a transistors (IGBT) et drivers: il commute la
tension de ligne redressée en tension alternée a haute fréquence
et effectue le réglage de la puissance en fonction du
courant/tension de soudage demandé.
Transformateur a haute fréquence: le bobinage primaire est
alimenté par la tension convertie par le bloc 2; il'a pour fonction
d'adapter la tension et le courant aux valeurs nécessaires au
soudage a l'arc et, en méme temps, d'isoler galvaniquement le
circuit de soudage de la ligne d'alimentation.
4- Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement et
capteur du courant de soudage: il commute la tension/courant
alternée fournie par le bobinage secondaire en courant/tension
continu trés peu ondulatoire.
Platine électronique et de réglage: contrdle instantanément la
valeur du courant de soudage et la compare avec la valeur
déterminée par I'opérateur; module les impulsions de commande
des drivers des IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la
réponse dynamique de courant durant la fusion de I'électrode
courts-circuits instantanés) et gere les systémes de sécurité.
ontrdle les compteurs pour le gaz et'les rampes de courant.
Contréle les entrées et sorties.

Dans le modele "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 sila machine est alimentée
a115V ca.ou 230V ca.grace a la couleur de la LED (Fig. C (3)).

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

LED COULEUR ORANGE indique que la machine est connectée
auréseaua115Vca.

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

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

Rallumer la machine seulement apres 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 bloque le passage du courant
de soudure pour des raisons diverses. Ces raisons peuvent étre:

- Protection thermique: la température 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: la tension d'alimentation est
hors des limites de la plage 15% par rapport a la valeur de
plaque. ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine d'endommager
sérieusement le dispositif.

Protection ANTI STICK: blogue automatiquement le poste de

soudage en cas de collage de I'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 ampeéres, permet le réglage méme pendant le
soudage.

(Le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" présente une double
echelle graduée en Ampere).

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

groupe redresseur et

W
'

o
'

panneau arriére
Fi

g.D
1-Cable d’alimentation avec fiche C.E.E.2p + (L).
(Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" le cable n’a pas
de fiche).
2 - Interrupteur général O/OFF - I/ON 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
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SECTEUR. ]
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage cable de retour - pince
Fig. E
Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode
Fig.F

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre
soulevés par leur poignée ou la courroie fournie (si prévue — montée
comme représenté alaFIG.L)

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

A ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface
horizontale d’une portée correspondant a son poids pour éviter
toutrisque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que
les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent & 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 garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type suivant:

- Type A ( ) pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11
(Flicker), il est conseillé de connecter le poste de soudage aux
points d'interface du réseau d'alimentation présentant une
impédance inférieure a Zmax =0.24 ohm.

- Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme
IEC/EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d‘alimentation
publique, l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du poste de soudage Ss'adresser si
nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

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

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

- FICHEETPRISE:

- Le modeéle 230V est équipé d'un cable d'alimentation avec
fiche normalisée (2P +T) 16A/250V.
Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de
fusibles ou d'un interrupteur automatique; la borne de terre
prévue doit étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert)
de laligne 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
(modeles115/230V) brancher une fiche normalisée (2P+T)
de portée adéquate au cable d'alimentation, et installer une
prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le
tableau (TAB.1)indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de
soudage et de la tension nominale d'alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-
dessus annule l'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
constructeur (classe I) 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 DOQIVENT 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 cables de
soudage (en mm°) en fonction du courant maximal distribué par le
poste de soudage.

E
E

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

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

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des 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, entrainant une perte
d’efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d’utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la
piéce a souder en remplacement du céble de retour du courant de
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 I'électrode et son courant optimal relatif.

Le courant de soudage se regle en fonction du diametre de
I'électrode utilisée et du type de joint que I'on désire effectuer; a titre
indicatif, les courants utilisables pour les différentes diamétres
d'électrodes sont:

o

o Electrode (mm) Courant de soudage (A)
min. max.

1,6 25 - 50

2 40 - 80

2,5 60 - 110

3,2 80 - 160

4 0

Il ne faut pas oublier que, a 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
parametres de soudage, comme longueur de larc, vitesse et
position d'exécution, diamétre et qualité des électrodes ﬁ our une
conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité
dans les emballages spécifiquement prévus).

Exécution:
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
I'électrode sur la piece a souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c'est la méthode la plus
correcte pour amorcer l'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER lI'électrode sur la piéce; vous
risqueriez d'abimer le revétement en rendant I'amorgage de l'arc
lus difficile.

es que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance
équivalente au diametre de I'électrode utilisée et tenez cette
distance constante le plus possible pendant I'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 I'extréemite de I'électrode
légerement vers l'arriere par rapport a la direction d'avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement |'électrode du bain de fusion pour éteindre l'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.
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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'ACCEDERA L'INTERIEUR DE 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 I'état de I'isolement des cablages.

- Alafin 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 LEVENTUALITE DUN MAUVAIS FONCTIONNEMENT ET
NT D'EFFECT ES RIFICATIONS PLUS

SYSTEMATIQUES ou DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

DASSISTENCE CONTROLEZ QUE
Le courant de soudage, régle au moyen du potentiométre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au
diamétre et au type d'électrode utilisé.

- L'interrupteur général étant sur "ON", le t¢émoin relatif est allumé;
dans le cas contraire la panne réside normalement dans la ligne
d'alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique contrdlant 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.

- Controlerlatension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
entrainele blocage du poste de soudage.

- Contrdler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si
tel estle cas, procéder aI'élimination de l'inconvénient.

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

- Quele gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99,5%) et dans
lajuste quantité.

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

yay |

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

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestelite Leerl nung ist unter bestimmten
Umstanden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und
Reparaturen dirfen nur ausgefuhrt werden wenn die
SchweiB hine at It undvomVersorgungsnetz
genommen ist.

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

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

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

- Nichtan Behaltern schweiB3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzeno.4.).

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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen
ein:chliemich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

DOLO®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung

der Elektrode, des Werkstiickes 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; Schitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Nahe
des Lichtbogens aufhalten.
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- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der Néhe des
SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fur die Trdager dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem

man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im héauslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander
zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
SchweiBstromkreis fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstinden um den
Korper gewickelt werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Kérperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel maglichst nahe
der SchweiBnahtan das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die SchweiBmaschine
gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Nihe des
SchweiBstromkreises lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb.1).

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt Uber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht
sichergestellt.

A ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr
- inbeengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer
explosionsgefahrlicher Stoffe
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung
der Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen konnen.
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
lber Bodenhdhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER
BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kénnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit
einem Gerédt nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so
groB ist, daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen
werden miissen, 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
ist geféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

oder

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
prazision, verleihen der SchweiBmaschine exzellente Eigenschaften
beim SchweiBen sédmtlicher Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).
Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) 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 &uBerst geringem
Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kitzum MMA-SchweiBBen.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind aufdemA'IggeRschild zusammengefaBt:

1- Schutzartdes Gehéuses.

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

- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erh6hter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in
der éhegroBermetaIIischerMassen?.

4- Symbol fur das vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbol flirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

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

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

8- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung.

- 1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen

kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf

einem 10-minttigen 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 Temperaturden Grenzwert wieder unterschritten hat).

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

- L. : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, : Tatsdchliche Stromversorgung.

10- === : Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
K?pitel 1 “Allgemeine Sicherheit flr das LichtbogenschweiBen"
erlautert.

w

~

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:
- siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
- %USE AT 20°C (wenn auf dem Mantel der SchweiBmaschine
vorhanden).
USE AT 20°C, nennt fiir jeden Durchmesser (3 ELECTRODE)
die Anzahl der bei 20°C in einem Zeitraum von 10 Minuten
schweiBbaren Elektroden (ELECTRODES 10 MIN). Fir jeden
Elektrodenwechsel werden 20 Sekunden angesetzt; dieser Wert
wird auch als Erozentualer Anteil (%USE) der maximal
schweiBbaren Elektrodenzahl angegeben.
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1)
aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine besteht hauptsachlich aus einem
Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich auf
einer Printplatte befinden und dorthingehen entwickelt wurden, daB
die groBtmégliche ZuverlaB igkeit und geringe Instandhaltung
gewahrleistet werden kénnen.

Abb.B
1- Eingang der einphasigen Versorgungsleitung,
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Gleichrichtergruppe und Ausgleichswiderstand.
Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die Spannung
der gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher
Frequenz um und steuert die Leistung im Verhaltnis zu
Strom/Spannung der gewlinschten Schweif3art.
Hochfrequenztransformator: Die Primarwicklung wird durch die
Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist,
die Spannungundden Strom
an die fir das BogenschweiBen notwendigen Werte anzupassen
und gleichzeitig den SchweiBstromkreis von der Hauptleitung
alvanisch zu trennen.
eklndéargleichrichterbriicke mit Ausgleichinduktanz und
Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der
Priméarwicklung erzeugt werden, in Gleicl strom/spannung bei
auBerstnledrlgerWeIIenbewengung
Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert
des Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem
(D)perator aufgestellt wird. Moduliert die Steuerlmpulse der IGBT
river.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wéhrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschlisse) und tberwacht
die Sicherheitssysteme.

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

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

Die GRUNE LED weist darauf hin, da3 das Geréat an das Netz mit
230V ac angeschlossen ist.

Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, daB das Gerét an das
Netz mit 115V ac angeschlossen ist.

Wahrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommt es vor, daB
bei langeren und starkeren Uberspannungen das Gerét in den
230V ac - Betrieb umschaltet.

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

ANSCHLUSSTEILE,STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE

SCHWEISSMASCHINE
Vordere Abdeckung:
Abb. C

Schnellkupplung positiv (+) zum Anschluf3 des SchweiBkabels.
GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet
ist, zeigt er eine Anomalie an, die den Schweisstrom aus
verschiedenen Griinden blockiert, die sein kdnnen:
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: die Versorgungsspannung weicht mehr
als +/- 15% vom Wert auf dem Typenschild ab. ACHTUNG:
Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert
liberschritten wird, kann das Gerédt ernsten Schaden
nehmen.

ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine
selbsttatig ab, wenn die Elektrode am Werkstiick verklebt.
Dadurch [aBt sie sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu
beschadigen.

GRUNER LED :NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.
Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt
auch wéhrenddes SchweiBens die Steuerung.

(Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" verfugt tiber eine
doppelte Ampere-Mefskala).

5- Schnellkupplung negativ (-) zum Anschluf3 des SchweiBkabels.

3-
4-

Hintere Abdeckung

Fig. D

Netzkabel mit Stecker CEE 2 P + (1)

beim Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
einen Stecker).

2- Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

5. INSTALLATION

1-
hat das Kabel

A ACHTUNG! 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 DURCHGEFUHRT WERDEN.

EINRICHTUNG
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose
gelieferten Teile sind zu montieren.
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Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen miissen
an dem Griff oder dem Riemen angehoben werden, der je nach
Modellim Lieferumfang enthalten ist (zur Montage sieche ABB. L).

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB

der Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird
(Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
Ielchzemg sicher, daB keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe,
euchtigkeitu. 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 undVerschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem ‘gypenschn der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Epeisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
at.

Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

-Typ A( ) fiir einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

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 Impedanz von unter Zmax = 0.24 ohm haben.

Die SchweiBmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein &ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgeman unter
seiner Verantwortung zu priifen, ob die SchweiBmaschine
angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

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

Fir einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normalin
Betrieb genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen
werden kann.

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-griin)
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

Fir 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 zugehdérige ErdungsanschluB mufB mit
dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung
verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen
Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die
auszuwéhlen sind nach dem von der SchweiBmaschine
abgegebenen max.
Versorgungsnennspannung.

Nennstrom und der

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das
herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z.
B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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 fir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm?).

MMA-SCHWEISSEN

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

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel istan die Klemme mitdem 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 (iberhitzen sich
die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.
Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

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

.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

o

- BefoI% n Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller iiber die Art
der Elektrode, die richtige Polaritit sowie den optimalen
Stromwert.

Der SchweiBstrom wird in Abh&angigkeit 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
wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden nicht
nur von der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von
den anderen SchweiBparametern wie der anhtbogenlange der
Ausfiihrungsgeschwindigkeit und —Position, dem Durchmesser
und der Gute der Elektroden (Elektroden werden am besten in den
entsprechenden Packungen oder Behaltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschitzt sind).

Arbeltsvorgang
Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werksttick so, als ob Sie ein Ziindholz
anzinden. Das istdie korrekte Art, den Bogen zu zlinden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am
Werkstiick herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschadigt
wg&den kénnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert
wird.
Sobald sich der Bogen entzilindet hat, halten Sie die Elektrode in
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom
Werkstuck entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie
?hch wéhrend des SchweiBens ein. Beachten Sie, daB der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad
betragen soll (Abb.!

Am Ende der Schwe?Bnaht fuhren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurlick, um den Krater zu flllen. Dann heben
Sie ruckartig die Elekirode 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.
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AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

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

AVORSICHT! BEVOR DIETAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, widhrend 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, muB3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste
oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchlusse estsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

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

Vermeiden Sie unter allen Umstanden,
SchweiBmaschine zu arbeiten.

bei gedffneter

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, muB3
an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaBt
werden.

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

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

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

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.
Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine
ist, in diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

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

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

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

A [

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

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

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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




A\

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

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacion.

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

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a latierra de proteccion.

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

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

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

No soldar enrecipientes a presion.

Alejar del area 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 sistematico para la valoracion de los limites de
exposicion a los humos de soldadura en funcion de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.
Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso
de los rayos solares (si se utiliza).

POLG

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboraciéon 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 proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco;
la proteccion debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

QOOEARO®®

El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del
circuito de soldadura.

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

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de
utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

[SAFE]

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir la exposicion alos campos electromagnéticos:

Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.
Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos
posible del circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldaduraala
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
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ejecucion.

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. l).

Aparatode clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descargaeléctrica

-En espacios cerrados

- En presencia de materiales inflamables o explosivos

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de, proteccion
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la“ESPECIFICACION TECNICA
IECo CLC/TS 62081”

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
medicion instrumental para determinar si existe un riesgo y
se puedan adoptar medidas de proteccion adecuadas como
se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o
CLC/TS62081”

A RIESGOS RESTANTES

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada es;)ecmcameme para la soldadura MMA en corriente

continua (CC
Las caractensncas especificas de este sistema de regulacion
(INVERTER?, como alta velocidad y precision de la regulacion,
confieren a la soldadora excelentes cualidades en la soldadura de
todos los electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

La regulacién con sistema “inverter” en la entrada de la linea de
alimentacion (primario) determina ademads una reduccion drastica del
volumen tanto del transformador como de la 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:
Kit de soldadura MMA.

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 lalinea de alimentacién:
1~:tension alternamonofasica;
3~:tensidn alternatrifasica.

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

de las maquinas para soldadura por arco.

Numero de matricula para la identificacién de la soldadora

(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,

busqueda del origen del producto).

Prestaciones del circuito de soldadura:

U, : tension maxima en vacio.

- 1/U,: Corriente y tension correspondiente normalizada que
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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 proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by
hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

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

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
U;: Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la
soldadora/limites admitidos +10%):
I, max: COrriente maxima absorbida porla linea.
l,., : Corriente efectiva de alimentacion
: Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccion de lalinea
11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se
indica en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por
arco".
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Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado
de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos
técnicos de la soldadora en su posesion deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS
- SOLDADOR

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

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura esta constituida esencialmente por un mddulo de
potencia y un médulo de regulacién/control, realizados sobre circuito
estampado y optimizado para obtener la maxima fiabilidad y reducido
mantenimiento.

Fig.B
Entrada linea de alimentacion monofasica, grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.
Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la
tensién de linearectificada en tension alterna, a alta frecuencia y
efectia la regulacién de la potencia, en funcién de la
corriente/tension 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 tension y corriente a los valores necesarios
para el procedimiento de soldadura al arco vy,
contemporaneamente, de aislar galvanicamente el circuito de
soldadura, de |a linea de alimentacién.
El puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion y
sensor de la corriente de soldatura conmuta la tensién/corriente
alterna suministrada por la bobina secundaria, en
corriente/tensién continua, a bajisima ondulacion.
Electrénica de control y regulacion: controla instantaneamente el
valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de los
drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina la
respuesta 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 automaticamente la tensién de la red (115V c.a. - 230V
c.a.)y preparala maquina para un correcto funcionamiento.

El usuario puede ver si la maquina esta alimentada a 115V c.a.0 a
230V c.a.por el color del Led (Fig. C (3)).

LE?OCOLORVERDE indica que lamaquina esta conectada a la red
a

LED COLOR NARANJA indica que la maquina estd conectada a la
reda115Vc.a.

Durante el funcionamiento en modalidad 115V c.a. es posible

que, debido a sobre tensiones largas y prolongadas, la
maquina conmute por seguridad a lamodalidad 230V c.a.
En este caso, para reiniciar la soldaduraes r io apagary

volveraencender lamaquina.
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
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Fig.C

1- Toma répida positiva (+), para conectar cable de soldadura.

2- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para
indicar una anomalia que bloquea la corriente de soldadura por
los motivos siguientes:

Proteccion térmica: en el interior de la maquina se ha

alcanzado una temperatura excesiva. La maquina permanece

encendida sin suministrar corriente hasta lograr la temperatura
normal. La reactivacion es automatica.

Protecciéon a causa de un voltaje de linea sobrante o

demasiado bajo: la maquina se bloquea: la tensién de

alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor de chapa.

ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes

citado, dahara seriamente el dispositivo.

Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a

soldar, bloquea automaticamente la soldadora, permitiendo

quitarlo manualmente sin dafar la pinza porta electrodo.

LED VERDE: Presencia de linea, maquina estd lista para el

funcionamiento.

Potenciémetro para la regulacién de la corriente de soldadura con

escala graduada en Amperios, permite la regulacion también

durantela soldadura.

(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable no tiene

enchufe).

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

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

5. INSTALACION

N =

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

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

PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.
Ensamblaje del t:FqueEde retorno-pinza
ig.

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

Todas las soldadoras descritas en este manual deben levantarse
utilizando el asa o la correa incluidas si esta prevista para el modelo
(montada taly como se describe en FIG. L).

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

Mantener al menos 250 mm de espamo Ilbre alrededor de la
soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tension y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

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

Para garantizar la protecciéon contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-Tipo A(

-TipoB( LA~ - ) paramaéquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax =0.24 ohm.

La szoldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-

para maquinas monofasicas;

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que
puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el



gestorde lared de distribucion).

Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son
compatibles con los grupos electrégenos con una variacion de la
tension de alimentacion de hasta + 15%.

Para una correcta utilizacién el grupo electrégeno debe ponerse a
régimen antes de poder conectar el inverter.

ENCHUFEYTOMA
- El modelos 230 V esta dotado en on%_en del cable de
alimentacion con enchufe normalizado, (2P +T) 16A/250V
Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el terminal relativo debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.
Latabla (TAB.1)indica los valores aconsejados en amperios de
los fusibles retrasados en base a la corriente méxima nominal
distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.
Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V), conectar al
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 alimentacion. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados
en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente
maéxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tension
nominal de alimentacién.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descargaeléctrica) 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
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla (TAB.1) |nd|ca los valores aconsejados para los cables de
so:gagora (en mm°) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora

SOLDADURA MMA

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

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

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Recomendaciones:

o

o Electrodo (mm)

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas rédpidas S{SI estén presentes) para garantizar un contacto
eléctrico perfecto; en caso contrario se producirdn
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un répido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo més cortos posible.

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

Corriente de soldadura (A)

min. 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 diametro de electrodo, se
utilizaran valores elevados de corriente para la soldadura en Ilano
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan
utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademés de por la intensidad de la corriente elegida,
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por otros pardmetros de soldadura como la longitud del arco, la
velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y 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 mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como
si debiese encender un cerillo; éste es el método mas correcto para
cebarelarco.

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

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la
pieza, equivalente al didametro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mas 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(Flg G).

Al final del cordon de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés, respecto a la direcciéon de avance, por
encima del crater, para efectuar el relleno; después levantar
rdpidamente el electrodo del bafio de fusién, para obtener el
apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig

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

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

lesiones debidas al

contacto directo con drganos en

movimiento.

Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcion de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar
el interior de la soldadora y quitar el polvo deposnado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de
aire comprimido seco (méx. 10bar).

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

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

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y
ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS
SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE
ASISTENCIA COMPROBAR QUE:

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

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

No esté iluminado el led amarillo que sefializa la intervencion de
la seguridad térmica de sobretensién, de tensién baja y la de
cortocircuito.

Ha sido observada la relaciéon de intermitencia nominal; en caso
de intervencién de la proteccién termostatica es preciso esperar
el enfriamiento natural de la maquina; compruebe la
funcionalidad del ventilador.

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

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en
tal caso proceda a la 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 interposicion 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 DE INSTRUCOES.

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

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

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

A\

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

A conexé@o dos cabos de solda, as operagbes de verificacéo e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
aIirr[:entagéo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

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

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

Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
corretamente a terra de protecéao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.
Nao utilizar fios com
conexdes afrouxadas.

Nao soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulacdes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais sub cias.

Nao soldar recipientes sob pressao.

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

Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumacas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico
para a avaliagao dos limites a exposicdo das fumacas de
solda_em funcdo da sua composicdo, concentracido e
duracgéo da propria exposicao.

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

DOLAO®

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacdao ao
eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metélicas
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 ma as ou tes.Usar os ios
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 nao
refletoras.

isolamento deteriorado ou com
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QEARO®

A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento
de campos electromagnéticos (EMF) localizados nas
proximidades do circuito de soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccdo adequadas para com
os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a
area de utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos
limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente domestico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzwaexposu;ao aos campos electromagnéticos:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de
soldadura.

Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel
do circuito de soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do
corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a
soldar o mais préximo possivel a jungdao em execugao.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de
soldar (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig.I).

Aparelho de classe A:

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

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAQOES DE SOLDAGEM:

arisco acrescido de choque elétrico
Em espacos confinados
Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervencées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser utilizados os eqmpamentos técnicos de protecao
descritos no item n. 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICAGCAO
TECNICA IEC ou CLC/TS 620817
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do
chao, salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma peca s6
ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensdées 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 protecao adequadas como indicado
ggog;am 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS

A RISCOS RESIDUOS

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para
qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag6es darede hidrica).

2.INTRODUGCAO EDESCRICAO GERAL

Esta maquina 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 regulagédo
(INVERTER), tais como alta velocidade e precisao da regulagao,
conferem a médquina de solda excelentes qualidades na soldagem de




todos os eletrodos revestidos (rutlllos acidos, basicos).

A regulagdo com sistema ’inverter’ na entrada da linha de
alimentagao (primario) determina também uma redug&o dréstica de
volume tanto do transformador quanto da reatancia de nivelamento
permitindo a fabricacdo de uma maquina de solda com volume e peso
extremamente reduzidos realcando suas propriedades de fécil
manuseio e de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
Kit de soldagem MMA.

3. DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagées da maquina de
solda sé@o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

Fig. A

Grau de protecéo do invélucro.

Simbolo da linha de alimentagao:

1~:tensdo alternada monofasica;

3~:tenséo alternada trifasica.

Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de

soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico

(ex.muito préximo de grandes massas metalicas).

Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

Simbolo da estrytura interna da méquina de solda.

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao

das méaquina de solda a arco.

Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda

(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de

reposicao, busca da origem do produto).

Prestagdes do circuito de soldagem:

U, : tensdo maxima em vazio.

1/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que

podem ser distribuidas pela maquina de solda durante a

soldagem.

X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

méquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10

minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada;

e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagao (de placa, referidos a

40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinard a

intervencdo da protecdo térmica (a maquina de solda

permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna

nos limites admitidos .

A/N-A/V: Indica a série de regulacao da corrente de soldagem

(minimo - méximo) a correspondente tenséo de arco.

Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

U,: Tensdo alternada e freqliéncia de alimentacao da maquina

de solda (limites admitidos +10%).

‘,,m : Corrente maxima absorvida da linha.

l,..: Corrente efetiva de alimentagao.

10- -===: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para protegera linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta

contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

1-
2-

4-
5-
6-

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

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA:

- ver tabela 1 (TAB.1)
%lleSE AT 20°C (se presente na envolvente do aparelho de
soldar).
USE /gT 20°C, exprime para cada didmetro (@ ELECTRODE) o
numero de eléctrodos que podem ser soldados num intervalo de
10 minutos (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C com pausa de 20
segundos para cada troca de eléctrodo; este dado é indicado
também em valor percentual (%USE) em relagcdo ao nimero
maximo de eléctrodos que podem ser soldados.
- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)
O peso da maquina de solda esta descrito natabela1 (TAB.1)

4. DESCRI(;AO DA MAQUINA DE SOLDA
A maquina de solda & constituida essencialmente por médulos de
poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e
optimizados para obter a maxima confiabilidade e manutencdo
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 tensao alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagdo da poténcia em funcdo da
corrente/tenséo de soldadura pedida.

3 - Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primario

vem alimentado com a tensao convertida pelo bloco 2;isto tem
a funcdo de adaptar a tenséo e a corrente aos valores
necessarios ao procedimento de soldagem & arco e
contemporaneamente de isolar galvanicamente o circuito de
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soldagem da linha de alimentagéo.

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

5 - Electronica 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 tensao de rede (115V ac - 230V ac) e
predispde amaquina para o correcto funcionamento.
O usuario sabe entender se a méaquina for alimentada a 115V ac ou
230V ac gtravés da cérdo Led (Fig C(3)).

LED CORVERDE indica que amaquina esta conexa a rede a 230V

L1EP580R-DE-LARANJA indica que a maquina esta conexa a rede
a ac.

Durante o funcionamento na modalidade 115V ac é possivel
que, por causa de prolongadas e substanciais sobretensoes, a
maquina para seguran¢a comute na modalidade 230V ac.
Nesse caso para recomecar a soldadura é necessario desligar
eligardenovoa maqulna

Ligar de novo a maquma somente depois o led (Fig.C(3)) for
con

ORGAOS DE CONEXAO,, REGULAGAO E ASSINALAGCAO
MAQUINA DE SOLDA

Fig.C
Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.
LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica
uma anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por varios
motivos que podem ser:
Protecao térmica: no interno da maquina alcangou-se uma
temperatura excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer
corrente até ao conseguimento de uma temperatura normal. O
restabelecimento & automatico.
Protecéo para sobretenséo ou queda de tenséo da linha:
bloqueia a méaquina: a tensdo de alimentacao esta fora da faixa
+/-15% em relagéo ao valor de placa. ATENCAO: Ultrapassar
o limite de tensado superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.
Proteccdao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o
aparelho de soldar, se o eléctrodo se colar ao material a soldar,
permitindo a remogdo manual sem estragar a pinga porta
eléctrodo.
LED VERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o
funcionamento.
Potenciémetro para a regulagao 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 rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

Painel anterior

N =

3-
4-

Painel posterior
Fig.D

1- Fiode alimentagdo com tomada CEE 2p + (+
SNﬁ modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATI

icha).

2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALACAO

"0 cabo esta sem

AATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

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

INSTALACAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinca
Fig. E
Montagem do cabo de soldagem-pinc¢a porta eletrodo
Fig. F

MODALIDADE DE LEVANTAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de solda descritos neste manual devem ser
levantados utilizando a alga ou a correia fornecidas se prevista para o
modelo (montada como descrito na FIG. L)



LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar dainstalagdo da maquina de solda de modo que
nao haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espagco livre ao redor da maquina de
solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

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

LIGA(;AO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam & tenséo e
frequéncia de rede disponiveis no local de instalagao.

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

- Para garantir a proteccdo contra o contacto indirecto, usar
interruptores diferenciais do tipo:

~

-TipoA( ) paramaquinas monofasicas;

-Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- 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
impedancia menor de Zmax=0.24 ol

- O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o
instalador ou o utilizador sao responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar
o gestor da rede de distribui¢&o).

- Os aparelhos de soldar, se ndo for especificado diferentemente
(MPGE), sdo compativeis com os grupos electrogéneos para
variagdes da tens&o de alimentagédo até + 15%.

Para uma utilizagdo correcta o grupo electrogéneo deve ser
colocado em regime antes de poder ligar o inversor.

- PLUGUEETOMADA:

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

A ATENGAO! A falta de observagio das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe 1) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (ex.choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

SOLDAGEM MMA

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

OPERACOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA
Ligacao do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

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

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+)
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Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

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

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-)

Recomendagoes

o

Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato eletrico;
em caso contrario havera superaquecimentos dos préprios
conectores com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metélicas que nao fazem parte da peca
em usinagem, em substituigéo do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar
resultados insatisfatorios para a soldagem.

.SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

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

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungao do didmetro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de juncéo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizéveis segundo os varios
diametros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de 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 mais baixas.
As caracteristicas mecéanicas da junta soldada sdo determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
parametros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade
e posigéo de execugo, didmetro e qualidade dos eléctrodos (para
uma correcta conservagédo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
aproprlados remplentes?

Procedimento

7

Mantendo a médscara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a
ponta do eléctrodo na peca que deve ser soldada fazendo um
movimento como se fosse acender um palito de fésforo; este é o
melhor método para accionar o arco.

ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste
jeito se corre o risco de danificar o revestimento rendendo
dificultoso o accionamento do arco.

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da
peca, equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta
distdncia o mais constante possivel durante a execugado da
soldadura; lembre-se que a inclinag@o do eléctrodo na direcgao de
avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. Gg.

No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo
levemente pra trds em respeito a 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 do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig.H

.MANUTENGCAO

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

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA ;

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
II\EASE%I;E&%G)%ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-

A ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA_ DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por
contato direto com partes sob tensdo e/ou lesées devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.



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

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

Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
méaquina de solda aberta.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR
VERIFICACOES 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
diametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve
acender-se; em caso contrario o defeito estd na linha de
alimentagéo (fios, tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranca térmica de sobretensdo ou queda de tensédo ou de
curto circuito.

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

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou
demasiado baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina:
emtal caso proceder a 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 proteccao usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa
quantidade.

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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.ALGEMENEVEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

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

AN

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

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

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

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

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

Verifi€ren of het voedingscontact correct verbonden is met
de beschermende aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
inderegen.

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

Vo WA

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

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

Nietlassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier,vodden, enz.).

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

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

POLG

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de
elektrode het stuk |n bewerking en eventuele op de grond
1ten die in de nabijheid staan (die

toegankell]kzun)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligh hoofddeksels en voor
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.

.23-

De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met
somm|ge medlsche toestellen (vb. Pace-maker,
prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan
elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde
de blootstelling aan de elektromagnetische velden te
verminderen:

De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuithouden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen
stuk zo dicht mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de
lasmachine (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

Minimum afstand d=20cm (Afb.1I).

Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele



doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIESVAN HET LASSEN:
- Ineenruimte meteen 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
ingrepenin 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 een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren 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 RESIDURISICO'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 EN ALGEMENE BESCHRIJVING
Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
erealiseerd voor het MMA-lassen in continue stroom (DC)

e specifiecke 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
lassen van alle beklede elektroden (rutiel, zure, basische).
De regeling met het systeem |nverter 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

enadrukking van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie
en comfortabel vervoer.

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
Kit MMA-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:

Afb. A

Beschermingsgraad van hetomhulsel .

Symbool van 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

évb. in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).
ymbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de

machines voor booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van

reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het

product).

Prestaties van 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 zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de

1-
2-
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ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine
blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/N-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%):
= |, et Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- 1, Effectieve voedingsstroom .
10--=== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.
11-Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

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

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:

- zie tabel 1 (TAB.1
%USE AT 20°C (indien aanwezig op de mantel van de
lasmachine).
USE AT 20°C, drukt voor iedere diameter (& ELEKTRODE) het
aantal elektroden uit die gelast kunnen worden in een tijdsinterval
van 10 minuten (ELECTRODES 10 MIN) op 20°C met pauze van
20 seconden voor iedere verandering elektrode; dltl? even
wordt ook aangeduid in percentage-waarde (%US in
vergelijking met het maximum aantal van lasbare elektroden
- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 2 (TAB.2)
:I)et gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De machine bestaat voornamelijk uit een, voor een maximale
betrouwbaarheid en beperkt onderhoud geoptimaliseerde en op een
voorgedrukt circuit gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.

1- Ingang van de enkelfasige .netvoeding, de gelijkrichter en
en stuurtrappen; zet de

afvlakcondensators.
(IGBT?1
oge frequentie wisselspanning

Transistorschakelbru
gelijkgerichtenetspanning om in
en regelt het vermo%en afhankelijk van de voor het lassen
noodzakelijke stroom/Spanning.
Hoo%frequenuetransformator de eerste wikkeling wordt door de
van blok 2 afkomstige omgezette spanning gevoed; deze dient
om de spanning aan de waarden noodzakelik voor de
booglasoperaties aan te passen en tegelijkertijd om het lascircuit
op galvanische wijze van de voedingsspanning te isoleren.
Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de door de
secundaire wikkeling geleverde spanning / stroom om in
%elljkstroom/spanmng met uiterst lage golving.

ontrole- 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 inrichtin
die automatisch de spanning van het net erkent (115V ac - 230V ac;
en de machine voorinstelt voor een correcte werking. De gebruikeris
in staat te begrijpen of de machine gevoedis aana 115V ac of 230V ac
dank zijde kleur van 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
nadatde 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.

2-



Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding:
de machine wordt geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten
de rang +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar
beschadigen.

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 elektrodehouder te 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 hetlassen worden veranderd.

(Het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” heeft een dubbele
gegradueerde schaal in Ampéres).

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

Afb.D

1- MetEEG stekker2p + (1) un%‘erustevoedlngskabel
(In Eﬁt r;]odel “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” is de kabel zonder
stekker,

2- Hoofdschakelaar O/OFF -1/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE

AOPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

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

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte
gedeelten bevat in de verpakking uitvoeren.

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

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild
worden gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien
voorzien voor het model (gemonteerd zoals beschrevenin FIG.L).

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
oppervlak 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
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

2

Om de beschermin
)vooreenfase machines;

dlfferemlaalschake
-TypeB( M - ) voor driefasen machines.

-Type A(

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.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN
61000-3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet,
behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te verifiéren of de lasmachine kan worden
aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet
raadplegen).

tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
ars gebruiken van hettype:
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- De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn
compatibel met de generatoraggregaten voor variaties van de
voedingsspanning tot + 15%.

Voor een correct gebruik moet het generatoraggregaat op regime
worden gebrachtvoordat men de inverter kan verbinden.

STEKKER EN CONTACT:

Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P + T)
16A/250V .

Kan dus verbonden worden met een contact van het net
voorzien van zekeringen of een automatische schakelaar; de
speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met de
aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB.T1) 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 voedingsliin. 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 nietin acht nemen van de voornoemde regels
maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) 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.

De Tabel (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 E( van de generator; uitzonderlijk met de negatieve
pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM
Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder
Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
edeelte van de elektrode vast te zetten.
eze 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
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect
elektrisch contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen
van de connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage
en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

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

. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde
instructies moeten in ieder geval worden geraadpleegd.
De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte
elektrode en het ?ewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn
gelden de volgende stroomwaarden voor de gebruikte
elektrodendiktes:

o

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
mi max.
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



bO\t/)en k?et hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden
ebrui

e mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden
bepaald, niet alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar
ook door andere parameters van het lassen zoals de lengte van de
boog, de snelheid 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).

Werkwijze

Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over
het te lassen stuk bewegen en daarbij 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
%( lijkheid bestaat dat u de bekledlng beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordt bemoeilijkt.
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 ongeveer 20-30 graden dient te bedragen (Afb. G).
Op het eind 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

7.0ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD

IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEIT EN 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 contact met organenin beweging.

Regelmatig en 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(mawaar)

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte
borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen
aande 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.

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

Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding
van de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of
kortsluiting aangeeft, wel 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
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te laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

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

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn
uitgevoerd, vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst
van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.
Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99,5% en in de
juiste hoeveelheid).

(DK)

INSTRUKTIONSMANUAL

A

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

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

TIL
Bemeerk: |

INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen

“svejsemaskine”.

1.

ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE

LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal

seettes tilstrekkeligt ind i, hvordan

svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nadprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller

CLC/TS 62081":

INSTALLATION OG ANVENDELSE AF

LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

Undgéa direkte berering med svejsekredslobet;
?ull_spandingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere
arlig.
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 veere i overensstemmelse
med de gzeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlagget.
Svejsemaskinen ma ikke anvendes
omgivelser eller udendeors i regnvejr.
Der mé ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lose forbindelser.

et

i fugtige, vade

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt braendbare vaesker eller
gasarter.

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

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.)
skal fjernes fra arbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fiernelse af svejsedampene i
naerheden af svejsebuen; der skal ivaerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af gransen for
udseaettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensaetning, koncentration og udsattelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).

POLG

Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder sig i naerheden.

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

Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller
hjelme med stralingsbeskyttende glas.

Man skal anvende vandtzette beskyttelsekleeder, 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 naerheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

QEARO®

Svejsestrommens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i narheden af
svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
laegeapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser

osV.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at
vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan
for eksempel gores ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder de
grundleggende graenser for personers udszttelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstdende procedurer for at
begrzense udsattelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.
Hold hovedet og overkroppen s& langt vaek som muligt fra
svejsekredslobet.

Vikl under ingen omstaendigheder svejsekablerne rundt om
kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i
svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal
svejses, sa teet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at
sidde paeller Iene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nzerheden af
svejsekredslobet.

Minimal afstand d=20cm (Fig. I).

Apparatur horende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i
bygninger, der er direkte forbundet med et lavspaendingsnet,
der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:

lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok
Paafgraensede omrader

Pa steder, hvor der er brandbare eller spraengfarlige
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 udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, som er fastlagt
i5.10; A.7; A.9.af "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS
62081”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
pa grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opsta en kombination af farlige
nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan veaere dobbelt sa hgj som
maksimumsteersklen.

Instrumentmalingen skal nodvendigvis foretages af en
erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er en reel fare og
iverksaette passende sikerhedsforanstaltninger som
angivet i 5.9 af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS
62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optoning af vandror).

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til buesvejsning, der er
specielt beregnettil jievnstrom (DC) MMA-svej nin%/.

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

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

TILBEHOR,DER KAN BESTILLES:
-  MMA-svejsesaet.
3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMAERKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pa  specifikationsmaerkatet med
folgende betydning: A

g

ig.
1- Indpakningens beskyttelsesgrad

2- Symbol for forsyningslinien
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrisk stod (f.eks.
umiddelbartinaerheden af starre metalgenstande).

4- Symbolfor den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens 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- Svejsekredslgbets preestationer:

- U, :Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strom (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver p& stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AN-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzending.

9- Netforsyningens egenskaber:

U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

greenser+10%):

I, max: Liniens maksimale stremforbrug.

l...: Reelstramstyrke.

10- === :Verdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettes til beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngja ti?e tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE:

- se tabel 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (hvis svejsemaskinens kappe er forsynet
dermed).
USE AT 20°C, angiver det antal elektroder, der kan svejses i labet
af et tidsinterval pa 10 minuttter (ELECTRODES 10 MIN) ved
20°C for hver diameter (3 ELECTRODE) med 20 sekunders
pause til hvert elektrodeskift; dette dataelement er ogsa angivet i
procent (%USE) i forhold til det maksimale antal elektroder, der
kan svejses.
- ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB.2)
Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

Enheden bestar af et strammodul og et regulerings/kontrolmodul som
er samlet pa et specielt printet kredslob designet til maksimal stabilitet
og minimal vedligeholdelse.

1
2.

.B
Stremindtag (enkeltfaset), ensretterenhed og kondensator.
Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.
Disse overforer den ensrettede strem til vekselstrem med en hgj
frekvens og tillader en regulering af spaending/volt med hensyn til
det der skal Svejses.
Hgjfrekvenstransformer: de primaere vindinger forsynes med den
omformede strem fra blok 2, detteoptager strammen og
spaendingen til den verdi der onskes til buesvejsningen
og,samtidig tjener til galvanisk at isolere svejsekredslobet fra
hovedstremmen.
Sekundaer ensretterbro med selvinduktion: denne overfarer
vekselstram/spaendingen der leveres af de sekundaere vindinger
tilen vedvarende lavfrekvens-strem/spaending.



5- Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uopharligt
veerdien af svejsespaendingen mod den veerdi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjeelp af IGBT som kontrollerer
selve reguleringen.

Bestemmer strommens dynamiske respons under smeltningen
af elektroden  (gjeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" er forsynet med en
anordning, som automatisk genkender netspeendingen (115V ac -
230V ac) og indstiller maskinen, saledes at den fungerer
regelmaessigt. Udfra lampernes farve kan brugeren se, om maskinen
nlfrares 115V aceller 230V ac (Fig C(3)).
DEN GRONNE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen er
forbundet med nettet ved 230V a
- DENORANGEFARVEDE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen
erforbundet med nettetved 115V ac.
Nar maskinen fungerer ved 115V ac, kan det forekomme, at
maskinen af sikkerhedsgrunde gar over til 230V ac pa grund
afleengerevarende, belastende overspanding.
| dette tilfaelde skal maskinen slukkes og derefter teendes
igen, for man kan genoptage svejsningen. Man ma forst
talar:(?(eformasklnen igen, nar signallampen (Fig.C(3)) er helt
slukket

UDSTYRTIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER
SVEJSEMASKINEN

Frontpanel

Fig.C

1- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder
fde}(, at svejsestrammen blokeres p.g.a. en uregelmaessighed,
.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj temperatur.
Maskinen er stadig teendt, men uden stremforsyning, indtil
temperaturen nar ned pa et normalt niveau. Maskinen starter
automatisk.

Sikring mod for hgj eller for lav spaendln? pa linjen: Den

spaerrer svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor

spektret +/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT:

Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennavnte,

overste graense for spaeendingen overskrides.

ANTI STICK besk{ttelsesanordning: Den sperrer

automatisk svejsemaskinen, hvis elektroden kleeber fast til

materialet, der svejses pa, hvorved den kan fiernes manuelt
uden at ﬂdelaegge elektrodetangen.

3- GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar til anvendelse.

4- Drejepotentiometer til regulering af svejsespwndln?en med en
gradinddelt skala i Ampere, som ogsa tillader regulering under
svejsningen.

(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” er forsynet med en

dobbelt gradskalai Ampere).

5- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

Bageste panel
Fig.
1- Hovedstremkabel med europaeisk 2-polet stik - (£).

(Modellen“DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” s kabel er uden stik).
2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, 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 FORNGDNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som
emballagen indeholder.

Samling af returkabel-tang
Fig.E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES

Tilheevning af svejsemaskinerne, der er fremstilleti denne vejledning,
skal man anvende handgrebet eller den seerlige medleverede rem,
saﬂfﬁg\tgodellen er forsynet dermed (monteret ifelge anglvelserne
paFIG.L).

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor koleluftind- og
udlgbsabningerne ikke er spzerrede pa nogen made (tvungen
luftcirkulering med ventilator, sa&fremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stromferende stov, korrosive dampe,

fugto.l.indimaskinen.
Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om
svejsemasklnen

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare
forvaeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens mzerkeveerdier svarer
til den netspeending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsynlng?ssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt
anvendes differentialeafbrydere af typen:

N
-Type A( ) til enfasede maskiner;

-TypeB( ) tiltrefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsynmgens
interface-steder med enimpedans p& under Zmax =0.2

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN
61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet,
ahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan
orbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse til
energiselskabet).

- Med mindre andet angives (MPGE), er svejsemaskinerne
kompatibel med stremgeneratorer ved
forsyningsspaendingsudsving op til +15%.

For at sikre korrekt anvendelse af stramgeneratoren skal den kere
ved regelmaessig drift, for inverteren tilsluttes.

STIKOG STIKKONTAKT:

- Modellen 230V leveres med fodekabel med standardstik (2F +

J) 16A/250V.
Det kan saledes forbindes med en stikkontakt forsynet med
sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik p4 den maksimale
nominalstrom, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.

- Gelder for svejsemaskiner uden stik (modeller 115/230V),
forbind fadekablet med et passende standardstik (2F + J) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en
automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med “forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-
grenne ledning). Tabel ?TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i
ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer, som
veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f.eks. elektrisk stad) 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
Imm) i betragtning af den maksimale stromstyrke, maskinen kan
evere.

MMA-SVEJSNING

Neesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
positive pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden
haren sur beklaedning.

SVEJSNING MED JAEVNSTROM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Seet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens
blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+)

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbmdes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-)
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Gode rad:

o

Dre# svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(s&fremt disse forefindes), sdledes at der sikres en optimal
elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtlgt odeleegges og begynderat fungere darligere.
Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; 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 vaere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede spaending.
Svejsespeendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden o?t pen af svejsesemmen: Se nedenfor
naevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

oElektrode (mm) Svejsespznding (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 storste veerdi benyttes ved vandrette
svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og
under-op svejsninger.

Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afheenger af den
valgte stromstyrke og de andre svejseparametre sasom lysbuens
leengde, udforelseshastigheden og - -stillingen, elekirodernes
diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa
etsted uden fugt, i de szerlige pakninger eller beholdere).

Sve]seproceduren

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 besveerliggere anteendingen.
Séasnartlysbuen er antaendt, skal man forsege at holde elektroden i
en afstand fra arbe]dsstykket som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sa nejagtig som muligt
under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremfores, skal veere pa 20-30 grader (Fig.G).

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt
tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter
elektroden fra svejsesgen for at slukke for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.H

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNGDNE VIDEN PA
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
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den
tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved
direkte kontakt med dele under spaending og/eller lzesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fjerne det stav, der har lagt sig pa transformer, reaktans og
opretter, ved h]aelp afent;artrykluftstrale(maks 10bar)

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om ngdvendigt med en meget blad berste eller egnede
oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte samt om ka lernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldstaendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

8.FEJLFINDING
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN
DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE
UNDERSQ@GELSER:

Undersgg at svejsespaendingen, 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.).

en gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod
for hoj eller for lav spaendlng ellerkortslutning erigang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gari
gang, skal man vente, til maskinen koler af af sig selv og
undersage, om ventilatorenfungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hej eller for lav,
forbliver maskinen spaerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens
udgang:idette tilfzelde skal man rette p& arsagen til forstyrrelsen.
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte
specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uMdeIn ;orstyrrende materiale eller overfladebeleegning ‘(eks.

aling
Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i
denrigtige maengde.

(SF)

HUOM!

OHJEKIRJA

A

ENNEN_HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE

HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS-
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA)

JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
PAALLYSTETYILLE

HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.:jatkossa kdytetdan pelkkaé nimitysté “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kéyttdjédn on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kéyttotapa sekd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvét
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
héatatilanteissa.

Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:

(
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

AN

Véltd suoraa kontaktia hitsausvirtapii
generaattorin tuottama tyhjdkdyntijannite voi
vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai mink&dan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.
Suorita sdhkékytkennét ylei turvallisut
mukaan.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttéjarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siita, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.
Alad kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat 16ysét.

in kanssa, silla
olla

draysten

-29-

Ala hitsaa sdilioita tai putkia, jotka ovat sisdltaneet helposti
syttyvia aineita ja kaasumaisia tai nestemdisia polttoaineita.
Ala tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Ala hitsaa paineen alaisten séilioiden paalla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit
(esim.puu, paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

Al sdilyta kaasupulloa (jos sité kdytetdan) limmonlahteiden
lahella tai auringon paisteessa.
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- Huolehdi riittdvastd sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvddn kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6lla maassa oleviin metalliosiin.

Sahkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineita, -jalkineita, -paéhinetta
ja vaatetusta ja eristévia lavoja tai mattoja.

- Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparééan kiinnitetyilla

suojalaseilla.
Kéytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunasiéteille; myos kaaren
laheisyydessé olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien ja verhojen avulla.

HO®AROO®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hitsauspiirin ympéristossa.
Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairi6td muutamien
ladkinnéllisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on kiellettavd padsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tama hit: vastaa air 1 teollisuusympéristosséa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkiléiden
sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympéristossa.

Kéyttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd
vahennetddn sahkomagneettikentille altistumista:

- :(__i[i]nr;lité kaksi hitsauskaapelia yhdessd mahdollisimman
ahelle.

Pidd rakenteen pdad ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Ald koskaan kierrad hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskellad. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluuk li hi

mahdollisimman lahelle tehtavad Intosta

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen
imietédisyys: 50cm).

4 ferromagneettisia esineité hitsauspiirin Idhelle.

- Minimietéisyys d=20cm (Kuval).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa ja
ammattikdyttéon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd
standardia. Sdhkomagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajdnnitteiseen
sa@hkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:

- ympadristossa,jossaon lisddntynyt sdhkoiskun vaara

- ahtaissatiloissa

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
. laheisyydessa

TAYTYY arvioida etukéteen vastaavan asiantuntijan toimesta

ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden

henkildiden lasnédollessa, jotta ndaméa voivat auttaa

mahdollisessa hatatilanteessa.

TAYTYY ottaa kadytt6on tekniset suojauskeinot, jotka

kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081

kohdassa5.10;A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kéayttédjan jalkojen ollessa irti maasta

ellei kdyteté turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa

séhkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden

elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyé vaarallinen

nnitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan

kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset

mmaukset mahdollisen vaaran maarittamiseksi ja otettava
éttoon varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN

tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

IE
A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille

osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
onvaarallista.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tamaé hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen tasavirralla (DC) .

Taman saatojarjestelman (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten
suuri nopeus ja saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen
hitsau)stuloksen kaikentyyppisilld hitsauspuikoilla  (rutiili, hapan,
perus).

Lisaksi saatd invertteri-tekniikalla mahdollistaa sek& muuntajan etté
tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa
hyvin pienikokoisia ja kevyité hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely
on tavallista helpompaa.

ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesté

esitettynd seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

1-  Vaipan suojausaste.

2-  Syéttélinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojénnite olmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettad hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa
ympadristssd, jossa on korkea sdhkdiskun vaara (esim. hyvin
lahelld suuria metalliméaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmétén
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen
yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone
voi tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maéraisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat
ympdaristén 40 asteen lampotilaan) ylitetdan,
Klikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen ldampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Syéttélinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

= | max + Suurin linjan kéyttdma virta.

- I« Tehollinen syéttovirta.

10- === : Linjan suojaukseen
kéynnistyksen sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetdén kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen ylelnen turvallisuus™.

tarkoitetun  viivastetyn

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:

- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
%USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, iimoittaa jokaiselle halkaisijalle (QELECTRODE)
hitsattavien elektrodien maéran minuutin aikavalilla
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla joka
kerta elektrodin vaihtuessa; tdmé tieto annetaan myds
prosenteissa (%USE) suhteessa hitsattavien elektrodien
maksimimaaréaan.
- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite ké&sittdd erikoisesti madarattyyn virtapiiriin kehitetyn
voimamoduulin ja saéaté-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu
lisdédmaan Iuotettavuuttajavahemamaan kunnossapitoa.

a B

1- Péadkaapelien syéttd (yksivaiheinen), tasasuuntaajalaite ja
kondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kéyttératas: ndmé muuttavat
tasasuuntaajan volttiméarén vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaéaraksi ja saattavat voiman saadén
suoritettavan hitsauksen vaihtovirran/volttimaarén mukaiseksi.

3- Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama
volttimaara syo6ttdd péaakaamitykset. Tamén toiminnan
tarkoituksena on soveltaa volttimdéaréd ja vaihtovirta
kaarihitsausmenettelyn vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se
eristaa hitsausvirtapiirin pdékaapeleista.




4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: timé muuttaa
toissijaiskdadmitysten tuottaman, vuorottaisen
volttim&éaran/vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi
vaihtovirraksi/volttimaaréksi.

5- Elektroniikka- ja s&atdtaulu: tdmé tarkistaa hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kéyttajan valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja sdadén kontrollimien kayttdratasten
Komennot. Méaérittaa virran reaktion elektrodin palaessa (valiton
oikosulku) ja valvoo turvajérjestelmia.

Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on laite, joka tunnistaa
automaattisesti verkkovirran jénnitteen (115V vv - 230V wv) ja
esivalmistelee néin koneen oikeanlaiseen toimintaan.
Koneenkayttdja kykenee ymmartdmaén onko syéttdjannite 115V vv
vai 230V vv led merkkivalon vérin perusteella (Kuva C(3)).

- LED VIHREA ilmoittaa koneen olevan kytkettynd verkkovirtaan
230V vv jannitteella.

LED ORANSSI ilmoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan
115V vvjannitteella.

Toiminnan aikana 115V vv:lla on mahdollista, etta
pitkékestoisesta ja korkeasta ylijannitteestd johtuen kone
turvallisuussyista siirtyy toimimaan 230V vv:lla.

Téssd tapauksessa hitsaus tulee aloittaa uudelleen
sammuttamalla kone ja kdynnistamalla se.

Kéynnisté kone vasta kun led merkkivalo (Kuva C(3)) on téysin
sammunut.

KYTKENTA-, SAATO- JA MERKINANTOLAITTEET
HITSAUSKONE

Etusivu
Kuva C

Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensa sammuneena, iimoittaa syttyessaan
hitsausvirran pysayttavasta hairiésta, joka voi johtua monista eri
syisté:

Lamposuojus: koneen sisélld on l&mpédtila noussut liikkaa.

Konee pysyy péaalld jakamatta virtaa kunnes

normaalildmpoétila palautuu. Palautuminen tapahtuu

automaattisesti.

Linjan ali- tai ylijannitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen:

virransy6tén jannite ei ole vaihteluvalissa +/- 15% suhteessa

kilven arvoon. HUOMIO: Ylld mainitun yldjannitteen rajan
ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti,

mikali elektrodi liimautuu hitsattavaan materiaaliin,

mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta elektrodin
kannatinpihteja.

3- VIHREA LED :Verkon

4- Potentiometri, joka saataa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla

jasalliisaadon myds hitsauksen aikana. (Mallissa

DUAL VOLTAGE AUTOMATIC on kaksinkertainen

ampeeritaulukko).

Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

-
'

ktivointi, kayttévalmiina.

a
'

Takasivu
Kuva D
1- Pafkaapellt joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2 vaihetta

(Ma”ISSa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei ole

pistoketta).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - [/ON.
5.ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevatirralliset osat.

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva

Holkkikaapelin asennus

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA

Kaikkia téssé ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan
kayttéden varusteissa olevaa kahvaa tai hihnaa, mikali mukana mallia
varten (koottu KUVAN L mukaisesti).

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaéhdytysilma-aukot eivéat ole tukossa
(siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkoé johtava
poly, sybvyttava hoyry, kosteus jne. paése koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
Ennen séhkokytkentdjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéaytettavissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B (LA ) kolmivaiheisille laitteille.
Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sé&hkoverkon
Iii;]én}ékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.24
ohmi.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikéli laite kytketdédn julkiseen sahkéverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen
g< sy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

ei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat
ﬁhteensoplwa séhkdgeneraattorien kanssa, joiden sahkojannite

eilahtelee vélilla + 15 %.

Oikeanlaista kayttoa varten séhkdgeneraattoriin on laitettava teho
ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

- PISTOKE JA PISTORASIA:

- Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiinted pistoke (2P
+T) 16A/250V.
Se voidaan siten kytke& verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syo6ttolinjan 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 riittévélla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P
+ T) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdén
-Fottollnjan maad0|tu510htoon (keltavihred). Taulukossa
(TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seké sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.!YIIa olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajérjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkoisku) 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
(yksikké6 mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketd&n generaattorin positiiviseen (+)
napaan. Ainoastaan hapanpdaallysteiset hitsauspuikot kytketdan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnnassd on erikoispuristin elektrodin nékyvan osan
kiinnitysté varten.

Kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli (+)

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdén suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetadn puristimeen, jossa symboli (-)

Suosituksia:

- Kierra hltsauskaaFeleiden littimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) tdydellisen sdhkokontaktin takaamiseksi; mikéli nin ei

tehd4, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja

tapahtuutehonmenetysté.

Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kaytéd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita

hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa

vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.
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6. HITSAUSMENETTELY

Elektrodin halkaisija (mm)

On erittdin tarkedd, etté kayttdja huomioi vaimistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Néméa ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
Hitsausvaihtovirta téytyy s&atad kéytéssd olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:
Hitsausvaihtovirta (A)

min. max.

1,6 25 - 50

2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 -

200

Kayttajan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kéytettava korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttdmattémia
ﬁystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospéin tehtdvaan
itsaukseen

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden
lisdksi muut valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus,
hitsausnopeus ja —asento sekd elektrodien halkaisija ja laatu
(elektrodit on sailytettava oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausmenettely:

Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
ty6kappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. T&mé on oikea
sivallusmenetglmé.
VAR Ala lyé elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi
vahingoittaa elektrodia ja tehdé sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllépitdd vélimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kéytdéssd olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pid&d va
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana.
Muista, ettd etenevén elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta
(Kuva G).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin péaéatd taaksepéin
tayttddksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti
hitsaussyvennyksestd sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO .
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLESAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi

johtaa vakavaan sdhkoiskuun,

jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

Tarkasta kone saannéllisesti kayttéméaarien ja tybalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmeélla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ale:(_mlssaan tapauksessa suorita hitsaustéitéd koneen ollessa vield
auki.

8.VIKAHAKU R N .
SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,
SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT
KONEEN TAIPYYDAT APUA:

Tarkista, ettéd hitsausvaihtovirtaa s&atédvan potentiometrin
arrmeerlastelkko nayttéé oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin
suhteen
Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).
Keltainen led ei pala iimoittaen Iamposuoluksen kytkeytymisesté
li- tai alajannitteen  tai oikosulun vuoksi.
ominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.
Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liilan matala,
hitsauskone pyséhtyy.
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Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa
hairién aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja
varsinkin etta tydn kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa
ﬁ/il olle )mitéén haitallisia’ materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.

aalia

kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettéd sen maéré on
oikea; linjajénnite ei ole liikkan korkea.

(N)

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN NOYE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA
BRUK | INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJ
BR

FOR
NELT

Bemerk iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kienndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
ngdsituasjoner.

Se ogs

“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 vare farlig i noen
tilfeller.
Koplingen av blene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet fér du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og 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 ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Iose kontakter.

Ve WA

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller
harmneholdtbrennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten 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 fierning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurdering av grenseverdlene for sveiseroyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.
E°'ﬂ I))eholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
rukt

POLO

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i nzerheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker,
skor, hjelm og toy og ved hjelp av bruk av ramper og
|soler|ngsgulvtepper

Beskytt alltid syene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjeimene.

Bruk spesialtay som ikke er lettantennelig for & unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som
ikke reflekterer lyset.
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Overgangen av sveisespenningen forer
elektromagnetiske felt (EMF) ved sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen
medisinske apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner,
metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfore verneprosedyrer for personene som
skal ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga
bortisveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med
elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

til

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all
kontakt med elektromagnehske felt:

lerdeto 1e s& naere hverandre som mulig.
Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.
Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.
Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.
Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa nare soms mulig til skjoten som skal dannes.
Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved
helt nare sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).
La aldrig magnetiske formal av jern veere i naerheten av
sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig.I).

Apparatav klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et
forsyningsnett med lav spenning som forsyner bygningene med
leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot

lavgrenset mijoer

-Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert i naerveer av andre personer med nodvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.

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 a svelse med operatoren oppleft fra gulvet,
med unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER
BRENNER: hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del
eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de
ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan
vaere dobbelt s storti henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor
malingsprosedene for & si om der errisikoer, slik at han kan ta
nodvendige 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 i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
Denne sveiseren er en stremkilde for buesveising, spesielt konstruert
for MMA-sveising med likstrem (DC) .
De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
(INVERTER) som hegy hastighet og reguleringspresisjon, gir
sveiseren utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder
gutiliske, sure, basiske).

eguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til
tilferselssystemet (hovedsystem) for 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 &
handtere og transportere.
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TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:
Sveisesett MMA.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor.

.A

Fig
1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljo
med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

4- Symbol forsveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (ngdvendig for teknisk assistans, bestiling av
reservedeler, seking av produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks.60% = 6 arbeldsmlnuner 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- A/NV-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte

grenser+10%).

I, max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.

I, faktisk forsyningsstrem.

10--===: Verdifor sikringer med sein aktivering for vernav linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydnlng som er
Emlkapmen “Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og

nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se

dlrektepasvelserensskllt

AI\éDRE TEKNISKE DATA:
- se tabell 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (hvis installert p& sveisebrennerens mantel).
USE AT 20°C, angir antall elektroder som kan sveises til hver
diameter (@ ELECTRODE) i intervaller pa 10 minutter
(ELECTRODES 10 MIN) ved 20°C med 20 sekunders pause etter
hver elektrodbytte; denne datoen er ogsé indikert i prosent
(%USE) i forhold til maksimumsantall sveisebare elektroder.

- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolidel som er et
spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal palitelighet og
redusertvedlikehold.

Fig.B

Streminngang (enfaset), likeretterenhet og kondensator.
Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer
likespenningen til hoyfrekvent vekselstrem, og tillater dustering av
ef;ekten iforhold til stromstyrke/spenning og det arbeidet som skal
utfores

Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra
blokk 2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som
kreves ved buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra
Stremnettet.

Andre likeretterbro med induktans:
vekselspenning/strom fra sekundarvindingene
likestrem/spenning med lavbalgelengde.

Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestrommen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
maskinen for en korrekt funksjon.

Brukeren kan skenne hvis maskinen er forsyntmed 115V ac eller 240
Vac ved & kontrollere fargen pa LED-indikatoren.

(FigC (3)). - ,
LED-INDIKATOR | GRONN FARGE indikerer at maskinen er
koplettil nettet ved 230V ac.

1-
2-

denne overfarer
til



LED-INDIKATOR | 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 a
fortsette operasjonen.

Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er slukket

UTSTYRFOR INNSAMLING, JUSTERING OG SIGNALISERING
SVEISER

Frontpanel
Fig.C

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, s&
indikerer dette at det er noe som hindrer strommen & bli tilfort
sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hoy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten & bli tilfert strom, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen
blokkeres: forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i
forhold til malverdi. BEMERK: hvis du overstiger den ovre
spenningsgrensen som angis ovenfor, skades anlegget
alvorlig.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk
hvis elektroden fastner pa materialet du skal sveise, for &
muliggjere manuell fjerning uten & delegge
elektrodholderklemmen.

3- ERKQNNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til

ru

4- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala
iampere, som ogsa kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel skale

gradertiampere.)

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden

Fig.D
1- Hovedkabel med stapsel av europeisk type, 2p +(

(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
kontakt

1).
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.
5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfor montering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig.E

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fi

MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN

Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal loftes
ved & bruke handtaket eller bandet som medfglger modellen (montert
isamsvar med beskrivelseniFIG.L).

PLASSERING AV SVEISEREN
Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er
hinder i heyde med avkjelingsluftens inngangsépning og
utgangsapning(forsert sirkulering” ved hjelp av ventilator, om
|nstal|erl) forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive
?er fukt, etc. blir sugt opp.
d et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

N
-Type A( ) til enfasmaskiner;
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"\_»
-Type B( - - ) til trefasmaskiner.

Fora oppf lle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler
vi deg kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stramforsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax =
0.24 ohm.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN
61000-3-12

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan
koples (hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Sveisebrennene, hvis annet ikke er spesifisert (MPGE), er
kompatible med elektrogengruppen ved variasjoner i
matespennin%en opp til £ 15%.

For et korrekt bruk av anlegget, ma den vaere pa korrekt niva, for du
kan kople inverteren.

KONTAKT OG UTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstramskabel med normalisert
kontakt, (2P +T) 16A/250V .
Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; terminalen for jordeledning skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.
Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege
sikringer i linjen som du valgt, i henhold til maksimal nominell
strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.
For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
115/230V), kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +T) med
passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer
eller automatisk bryter; jordeledningen ‘skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1)
angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som
valgts i henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

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 UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm®) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

MMA-SVEISING
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa
Eeneratoren unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTRGM

Kopling av lektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elekfrodens bare 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, sé like som mull?(tll skjeten som blir utfort.

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 fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens 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 stromstyrke.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stromstyrke ut fra elektro ediameteren:

o Elektrode (mm) Svelsestmm (A)

max.

belns kil

1,6 25 - 50
2 40 - 80

2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
120 - 200

4
- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising



fraundersiden krever lavere stremstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til
intensiteten i valgt strem og de andre sveiseparametrene som
buens lengde, utfarelsens 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
eller beholder).

Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fore til at den blir vanskelig & tenne.

Sa snart buen er tent, ma du preve a holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
bor veere 20 - 30 grader (Fig. G).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle
s;/e‘jﬁekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R 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 |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR

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 o? hvor stovfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med tar trykkluft (maks. 10bar).
Unnga 4 rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse ngye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.
P& same skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.
Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
Banelerog stramme festeskuene helttil slutt.
nnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILSOKING

ERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,
BOR DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER
BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:
- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret
med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for
elektrodediameteren og -typen.
Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stromtilfarselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).
At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er
enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav
spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.
At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om
den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent
til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.
Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.
At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket p4 maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, ma man forst og fremst fierne denne.
Kontroller at alle forbindelseri sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er ?odt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).
Qt 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
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmérkning: i den text som féljer kommer vi att anvénda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa
ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgéarderna och nodfallsprocedurerna.

(Vi _hénvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OCH ANVANDNING AV
APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa
:omgéng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig.

Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Stédng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbréannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sikerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

Forsékraerom attnatuttaget ér korrekt anslutettill jord.

Anviand inte svetsen i fuktig eller vat milj6 elleriregn.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller
eller harinnehallit brandfarliga amnen i vatske- eller gasform.
Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sddana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

Foérsakra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvénd er av nagot hjélpmedel fr utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det &r ndédvéandigt med en systematisk
kontroll fér att bedéma grédnserna fér exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvands).

DOLO®

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader
som &r avsedda fér &ndamalet samt genom anvandningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas
monterade pa mask eller hjalm.

Anvidnd for detta avsedda ej brannbara skyddskléader och
handskar, och undvik att utsétta huden for ultraviolett och
infraréd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av bagen méaste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skarmar eller draperier.

OERO®

Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska féalt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan férorsaka stérningar pa viss
medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bér en

(MMA) FOR

[SAFE]



sadan utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltréade till det
omrade som svetsen anvéands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter
som enbart ar avsedda att anviandas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundldggande
begriansningarna fér ménsklig exponering av elektromagnetiska
félti hemmet kan ej garanteras.

Operatéren ska tillimpa féljande férfaranden fér att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

Fixeraenheten sa ndradetva svetskablarnasom mo;llgt
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
maojligt fran svetskretsen.

Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas s ndra som méjligt den fog som haller pa
attbearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stodd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska féremal i nérheten av
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig.l).

Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer foér produkter
som endast dr avsedda att anvdandas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r
direkt kopplade till ett elnat med lagspénning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

imiljo med 6kad risk for elektrisk stot

iangrdnsande utrymmen

indrvaro av brandfarligt eIIer explosivt material

MASTE férst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid
utforas i ndrvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i5.10; A.7; A.9.
i ’I’ITEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvdndning 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
spéanning pa tomgéang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, anda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfoért med den tillatna gréansen.

En kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna
avgora huruvida en risk foreligger och vidta ldmpliga
skyddsatgarder 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 anvdnda svetsen
for nagot annat @n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, séarskilt avsedd for
MMA-svetsning i likstrém g/

Detta regleringssystems ( AXELRIKTARE) sarskiljande egenskaper,
sésom regleringens héga hastighet och precision, gor det méjligt att
utféra en svetsning av utmarkt kvalitet med alla typer av belagda
elektroder(rutilelektroder,sura,basiska).

Regleringen med hjélp av ett “véxelriktarsystem” vid inmatningen fran
matningslinjen (primar) méjliggér dessutom en drastisk minskning av
bade transformatorns och avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin
tur, gor det mojligt att konstruera en svets av extremt begrénsad volym
ochvikt och framhava dess latthanterlighet och transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
Set fér MMA-svetsning.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:

Fig. A

1- Héljets skyddsgrad.
2- Symbol fér matningslinjen:
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1~:enfas véxelspénning;
3~:trefas véxelspénning.

3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé6 med ékad
risk for elektrisk stot (t. ex.inédrheten av storametallmassor).

4- Symbol {6r den svetsningsprocess som férutses.

5- Symbol f6r maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sékning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgang.

1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken

svetsen kan férdela den motsvarande strémmen (samma

kolonn) Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel p& 10 minuters
t.ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sé vidare).

m_utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten refererar till

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills

dess temperatur liggerinom granserna).

A/NV-ANN: Indikerar skalan fOr instélining av svetsstrémmen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen

(tilldtna granser £10%):

I, max: Maximal strém som absorberas av linjen.

l,..: Reellmatningsstrém.

10-—===— :Vérde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for
att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allménna sakerhetsanvisningar for
bégsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena fér er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGASTEKNISKA DATA:
- se tabell 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (i férekommande fall pa svetsens hélje).
USE AT 20°C, uttrycker antalet elektroder per diameter (@
ELECTRODE) som kan svetsas under en tidsperiod p& 10
minuter (ELECTRODES 10 MIN) vid 20°C med en paus pa 20
sekunder fér varje elektrodbyte; denna information anges aven i
procent (%USE) i forhallande till det maximala antalet svetsbara
elektroder.

- 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 pa ett spemaltlllverkat kretskort for att optimera
tillférlitligheten och minska underhallet.

1
2

Anslutning av primarsidan (enfas), likriktare och kondensator.
Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den
likriktade spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och
gor det mojligt att reglera effekten beroende pa vilken strém/
spanning som kravs vid svetsarbetet.

Hégfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar
att anpassa spanning och strém till de védrden som krévs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.
Sekundér I|kr|ktarbry%ga med drossel: omvandlar den hackade
strém/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens
vérde och jamfér detta med det varde som stéllts in av operatdren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som
styrregleringen.

Faststaller strémmens dynamiska svar under sméltningen av
elektroden (omedelbara kortslutningar) och Overvakar
sékerhetssystemen. Kontrollerar timers fér gas och strémramper.
Kontrollerarin- och utmatningar.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forl ereder
maskinen for en korrekt funksjon.

Brukeren kan skenne hvis maskinen er forsyntmed 115V ac eller 240
Vac ved & kontrollere fargen pa LED-indikatoren( Fig C (3)).
LED-INDIKATOR | GRQNN FARGE indikerer at maskinen er
koplet il nettet ved 230V a

LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at maskinen er
koplettil nettet ved 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

Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfort
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:
Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hoy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten 4 bli tilfert 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: matningsspanningen ligger utanfér omradet +/-
15% jamfort med vardet som indikeras pa maérkplaten.
VIKTIGT: Om den ovan ndmnda dvre spanningsgréansen
overskrids, kommer detta att skada apparaten allvarligt.
ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om
elektroden fastnar vid det material som svetsas, vilket gér det
mojligt att lossa elektroden f6r hand utan att forstéra
elektrodhallartdngen.
ERENNE LYSDIODE: Nettets tilstedevaerelse, apparatet klart til

ruk.
Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala
iampere, som ogsa kan justeres under sveisingen.
(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel skale
gradertiampere).
Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

N =

3-
4-

Baksiden

Fig.D
Hovedkabel med stopsel av europeisk type, 2p + %).
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner
kontakt). .
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLATION

kabeln

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. N

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finnsiférpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig. F

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas upp
med hjalp av handtaget eller med den medféljande remmen om sadan
finns for modellen i fraga (monterad pa det sétt som beskrivs i FIG. L).

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om s&dan finns) inte riskerar att
blockeras, férsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller ror
sig pa ett farligt satt.

SLUTNINGTILL ELNATET

Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig
om att de véarden som indikeras pé informationsskylten pa
svetsen motsvarar den nétspénning och -frekvens som finns
tillgéngliga pa installationsplatsen.

Svetsen tar bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

Fér att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd
differentialbrytare av typen:

-TypA( férenfas maskiner;

-TypB (LA ) for trefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen ftill de punker for
inkoppling till elndtet som har en impedans pa mindre an Zmax
=0.24 ohm.

AN
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Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat fér allmén elférsorjining ar det
installatérens eller anvdndarens ansvarighet att kontrollera att
svetsen kan anslutas (om nddvéandigt, vand dig till
distributionssystemets eloperatér).

Svetsarna ar, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla
n|1|ed1kra/1ftaggregat for variationer i matningsspanningen pa upp
till + 15%.

Fér en korrekt anvandning ska kraftaggregatet koras till full effekt
innan frekvensomvandlaren kan kopplas.

STICKPROPP OCH UTTAG:

- Modellen 230V &r fran bérjan forsedd med matningskabel
med en stickpropp av standardmodell, (2P +J) 16A/250V .
Den kan saledes anslutas till ett natuttag utrustat med
séakringar eller med en automatisk brytare; terminalen f6r jord
maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).

| tabell t(TAB'U indikeras de rekommenderade vérdena i
ampere for linjens férdrojda sékringar, som valts pa basis av
den maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt
av elnatets nominella matningsspénning.

For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut natkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P + J) av lamplig kapacitet och férbered ett
eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk
brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens
jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordréjda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella
strom som fordelas av svetsen samt av elnétets nominella
matningsspénning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte féljs har
sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador p
personer (t.ex.elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

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 belédggning ska anslutas till
den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P& terminalen finns en speciell kkimma som anvénds for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kiimman med symbolen (+)

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken
styclket ar placerat, sé néra den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.

Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-)

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna
(om sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk
kontakt; i annat fall kan det leda till en éverhettning av sjélva
kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstorda snabbt
och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som majligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln fér
svetsstrom; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT

Det ar mycket viktigt att operatren féljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet  elektroderna
skall ha, ochvid vilken strmdebér  anvéndas.

Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill
&stadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika
elektroddiametrar:

6.

Elektrod-o (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
stromstyrka anvéndas vid horisontalsvetsning, medan lagre
strommar skall anvdndas fér vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens
léngd, svetshastighet och position, elektrodernas diameter och
kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna placeras
skyddade fran fukt i de tillhorande férpackningarna eller
behallarna).

Svetsning

7.

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla& elektrodspetsen
mot arbetsstycket som néar du tdnder en tandsticka. Detta
arratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och férsvara tdndningen.

Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som méjligt nér bagen
tdnds. Detta avstand &r lika med elektrodens
diameter. Hall samma avstand under hela arbetet. Vinkeln
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader

For elektroden bakat i slutet av fogen, s& att svetskratern fylls. Lyft

snabbt elektroden fran smaéltan sa att bagen
slécks.
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 FOR 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 OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r
under spéanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spénning och/eller
skador p.g.a.direkt kontakt med organirorelse.

8.

Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig milj6. Avlégsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en stréle torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
ldampliga l6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen &r éppen.

FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM. NAGOT
VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN

Al

GGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

Kontrollera att svetsstrommen, som
amperegraderade potentiometern,
elektrodens typ och diameter.

Kontrollera "att huvudstrémbrytaren &r tillslagen och att
lampan lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, vagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot
dver eller underspénning eller kortslutning inte har utlésts.
Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utldses vanta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.
Kontrollera natspanningen: om vérdet ar fér hogt eller for lagt
blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens
utgang. Om sé arfallet maste felet dtgérdas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,
sarskilt att klAmman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som
méste vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Attden anvénda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99,5%) och att
dentillférs i ratt méngd.

regleras med den
ar ratt installd for

(GR)

NPOZOXH!

KANONEZ AZ®AAEIAZ

A

MNPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO XYIFKOAAHTH

AIABAZTE NPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHE.

SYTKOAAHTEX TO=OY TIA EMNIKAAYMMENA HAEKTPOAIA
MMA) IMNABIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

NUEiwaN: 210 Keipevo Tou akoAoubei Ba xpnaipoToieital o 6pog

“OUYKOAANTAG” .

1.FENIKH AZQAAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY
O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVOl ETTAPKWG EVIUEPWHEVOS TTAVW TV

aoc@aAn

Non Tou cUyYKOAANTH Kal TTANPOPOPNHEVOS WG TTPOG

TOUG KIVOUVOUG TTou OXETiIovTal PE TIG B1adiKagieg ouykOAANoNg
T6%0U, TA OXETIKG pt'rg)a mpooTACiag Kai emépBaong ot

TEPITITWON £KTOKTOU KIV!

Uvou.

(Kavre erion uva%?_pd kai otnv "TEXNIKH MPOAIArPA®H IEC

CLC/TS 62081”:
IAZYTKOAAHZH TO=QY).

KATAZITAZH KAl XPHZH TQN MHXANQN

AN

ATTOQEeUYETE GUETES ETTAPEG HE TO KUKAWHA cuvKéMncr}\g H

TAOT O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTOPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH

o€ opiopéveg ouven K:i HTTOpEi Va gival ETTIKiVEUVN.

H oUvdeon Ttwv kaAwdiwv ouyk6AAnong, ol evépyeieg

eMaANBEUONG KAl ETTIOKEUNG TIPETTEl va €KTEAOUVTAI PE TO

OUYKOAANTH oBNOTO Kol Omoouvdepévo amd 1o dikTUO

TpOPOd0UTiag.

2BAOTE To CUYKOAANTH Kal ATTOOUVSECTE TOV OO TO SikTUO

TPOPOSOTiag TTPIV AVTIKATACTACETE TURHATA AGYyw pBopPdG.
KTEAEOTE TNV NAEKTPIKN £YKATACTACN CUUQWVO HE TOUG

10XUOVTEG VOLIOUG KO KAVOVIOLOUG.

O ouykoAANTAG TPEéTmel va OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA OF

oUOTNHA TPOPOSOTiag PE YEIWUEVO OUBETEPO aYWYO.

BeBaiwleite 611 n Tpia Tpopodooiag &ival ocwoTd

ouvdedePévn 0T YEIWON TTPOCTACIOG.

Mn XPNOIMOTTOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd TTepIBAAAovTa 1

KATW a1r6 Bpoxn.

Vi WA

Mnv ouykoAAeiTe g Soxeia ) CWANVWOEIG TTOU TrEPIEXOUV 1
TTOU TTEPIEIXAV EVQAEKTO UYPA 1 aépIa TTPOIOVTA.
ATroQeUyeTE va epydlecTe o€ UAIKG TTOU KaBapioTnkav e
AwpoUxa SIaAUTIKA ] KOVTA O€ TTAPOUOIEG OUTIEG.
nv ouykoAAeiTe o€ Soxeia UTTO TrigoT.
ATTHOKPUVETE ATT6 TRV TTEPIOXH EpYATiag OAeg TIG e0@pAekTEG
ouaoigg (T.X. §UAo, xapTi, Tavia KMTX
E§actpu)\i2(ue TNV KatdAAnAn kukogAopia aépa péoo
KaTGAANAQ yla va a@aipodv Toug Kamvous ouyk6AAnong
KovTd oTo 16%0. Eival amapaitnto va Aaupdvere umréyn pe
oumrﬂunxomm Ta Opla €kBEONG OTOUG KATTVOUG
ouyk6AAnong o€ ouvdpTnon Tng oUVBEONG, CUYKEVTPWONG
Kol TNG Siapkelag Tng idlag TnG ékBeong.

DOLAO®

Yi00¢eTeiTe pia KATGAANAN NAEKTPIKN HOVWON OE OXEON HE TO
NAEkTP6310, To PETOAAO eTTeCepyaoiog Kal EVEEXOHEVA
Xslu),uéva peTaAAIKG pépn TOTTOBETAHEV KOVTE (TTPOTITA).

UTO ETTITUYXAVETAI QOPLIVTAG TOKTIKG YAVTIQ, UTTOSHUATA,
KAAUppa KeQaAIOU Kal EVEUHATA TTOU TI:gOBAéﬂOVTdI yla 1o
OKOTIO QUTO Kal HETW TNG XPAONG SATTESWY KOl HOVWTIKGWV
TATTNTWV.

MNpooTaTeUeTe TAVTA TA MATIA PE EISIKA AVTIAKTIVIKG YUaAId
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HATKEG I} OTA KPAV.
XPNOIPOTTOIEITE €15IKA TTPOCTATEUTIKA €VOUMATA KATA TNG
QWTIAG atmogelyovuag va ekBitete TNV emdeppida oTIg
UTTEPIWBEIG Kal UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal aTrd To
1680. H TpooTacia TPETEl va ETTEKTEIVETOI KAl OTA GAAA
GTOHO TTOU BPioKOVTAI KOVTA OTO TOZ0 Sia HEGOU TOIXWHATWY
1] KOUPTIVWV TTOU VA PNV aVTavaKAOUV.

OERO®®

H &iéAeuon TOU p:ﬁpqroin
nAekTpopayvnTikd Tredia (El
OUYKOAANGONG.

ouYk6AAnong Snploupyei
F) yUopw amo 1O KUKAWpA

Ta nAekTpopayvnTikd Twedia pmopoUuv va TrapéuBouv pe
OPIOHEVES IATPIKEG OUOKEUEG (TTX. Pace-maker, avaTrveuoTApES,

ETAAAIKEG TTPOTONKEG KATT.).
pémel va AapBdvovTal KaTGAANAG TTPOOTATEUTIKA HETPA WG

TPOG T GTOHO TTOU QEPOUV TETOIOU €idOUG OUOKeug. lMa
TapAdelypa va atrayopedetal N Tmpéofacn oOTNV TEPIOXA
XPNONG TG GUYKOAANTIKIG CUGKEUNG.
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AuTH N GUYKOAANTIKN PNXAVH IKAVOTTOIEI Ta TEXVIKA OTAVTAPVT
MPOIGVTOG YIa aTTOKAEIGTIKA Xprion o€ flopunxavikéd wepiBdAAov

10 ETOAYYEAUATIKO OKOTO. Agv £yyudTal N avTaTroKpIon OTa
aoIkd Opla TTou a@opoUv Tnv €kBeon Tou avBpwTtou oTa

NAEKTPOUAYVNTIKA TTESiIa O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O xeIip1oTAG TPETEl va EQapuolel TIG ak6Aoubeg diadikaoisg

@

OTE va TTEPIOPITETal 1) EKBEOT) OTA NAEKTPOMAYVNTIKG TrESia:
ZTEPEWVETETE Padi 000 TO dUVATOV TTIO KOVTA Ta Suo KaAWdIa
ouykOAAnonG.

Alatnpeite TO KEPAAI Kal TOV KOPHO TOU OCWHATOG 6G0 TO
SuvaTov 1o HOKPUG aTrd To KUKAWHO CUYKOAANONG.

Mnv Tuliyete TTOTE Ta KaAwdia ouyk6AAnong yipw améd To
oWHa.

Mnv ouykoAAsite pe TO OWPA avAPECSA OTO KUKAWHO
OUYKOAANONG. AlaTnpeitTe au@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia
TAEUpd TOU cro'ouuro&.
ZuvdéoTe TO KOAWSIO EMIOTPOPAG TOU PEUHATOG
OUYKOAANONG oTo pETaAAO TPOG OUYKOAAnon 6co TO
BuvaToV TTI0 KOVTE OTO ONpEio OUVEEDNG UTTO EKTEAEDT).

Mnv ouykoAAgiTe KOVTA, KOBICHEVOI 1} AKOUMTTIOUEVOI TTAVW
OTN OUYKOAANTIKA gnxuvr’] (eAaxioTn améaTaon: 50cm).

Mnv a@niveTe OIGNPOMAYVNTIKA OVTIKEIJEVA KOVTA OTO
KUKAWHO GUYKOAAND
EAdyioTn amréoraon d=20cm (Eik. I).

AuT| n CUYKOA

ZuokKeun KuTryopl’qg A:

NTIKA PNXOVR IKAOVOTIOIEI TIG OTTQITACEIG TOU

TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIK) XpRon o€
Brounxaviké TepIBGAAOV Kal Yo ETTAYYEAPATIKG OKOTO, Agv
£yYyudTal ) OVTATTOKPION OTNV NAEKTPOPAYVATIKY oupBaréTnTa
O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV KOl OTTOU UTTAPXEl AUECN CUVEEDN OF
dikTUO TPOPOBOTIag XapuNANG TACG TTOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.

EMNINAEON NPO®YAAZEIZ

OIENEPIEIEZ YT KOAAHZHE:

ot wepIRaAloy pe augnpévo Kivduvo nAekTpoAngiag

O£ TEPIOPITHEVOUG XWPOUG

O£ TT0POUCIa EUPAEKTWV ) EKPNKTIKWV UALV

MNPEMEI mponyoupévwg va ekTiunBouv amé évav "Texvikd
YmeuBuvo” kal va eKTEAOUVTAl TTAVTA Trapoudia GAAwv
ATOUWV EKTTAISEVHEVWV WG TIPOG TIG EMEUPAOEIG OF
TEPITITWON AUECOU KIVEUVOU.

MPENEI va uloBgTouvTal Ta TEXVIKA HECA TTPOOCTACIOG TTOU
n:plxré(govwl ogto 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ
NMPOAIArPA®HZ IEC 1 CLC/TS 62081”.

av_o XEIPIoTAG

MPENEI va atmayopeUeTal N OUYKOAANG
medo, EKTOG av

BpioKkeTal AVUYPWHEVOG OE OXECN HE TO gd
¥Rgonuonomﬁvrul €151KG SATTECA 0o PAAEiag.

HANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd
TNV £pyacia pe TEPIOOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO 50
KOUMATI ) OE TIEPIOOOTEPA KOPHPATIA CUVSESEPEVA NAEKTPIKG,
pTropei va 5I]|1IOUp%neil £va ETIKIVOUVO GBpoIoHa TACEWV EV
KEVW OVApEDd Ot SUO BI0POPETIKEG BAOEIg nAzK'rapoﬁiwv n
AGUTTEG, O€ TIPA TTOU HPTTOPEl VO PTOCEI WG TOo dITTASG Tou
ETITPATEPEVOU OpioU.

Mpémel évag TEMEIPANEVOG GUVTOVIOTAG va EKTEAEDEI TNV
OPYQVIKI PETPNON WOTE VA KaBOPIoEl av UTTAPXE! KivEuvog
KO AV MTTOPEi VA U10BeTHOEl KATAAANAQ péTpa G U| (pwvara'rnv
5.9Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC 1 CLC/TS 62081”.

YMOAOIMNOIKINAYNOI

AKATAAAHAH XPHZH: givai mik0v3uvn) n £yKaTdoTacT) Tou

OUYKOAANTH YIa OTTo108ATTOTE EpYyaCia dIAPOPETIKA ATTO TNV

gpoﬁ)\)ﬂrépsvn (1r.X. §eTadywpa CWANVWOEWV aTrd TO I5PIKO
ikTUO).

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

AuT6G 0 GUYKOAANTAG €ival_ o Ty PEUPATOG YIa T

TUYKOAANGN

TOGOU, KATAOKEUAOUEVOG EIBIKG IO T OUYKOGAANON MMA o€ ouvexég

(INVERTER!

gupa (DC).
o €I0IKG i(GpOKTanGTIKd autoU TOU OUOTAMATOG PUBJIoNG

OTIWG UYnAR TaxutnTa Kol akpifeia pUbuiong, divouv

OTO OUYKOMNT €GAIPETIKEG ATTOBOOEIG GUYKOAANONG OAwv Twv
£TTevOEdUEVWV(POUTIAID, 0§Ea, BAOIKA).

H

puUBuIoN pe oloTtnua inverter’ otV €i00d0 TNG YPAMMAG

TpOoPodOoaTiag (TTPWTApPXIKr) KaBopIgel pia OPaaTIK EAGTTWON dykou
TO00 TOU PETAOXNUATIOT 600 TNG ETAYWYIKAG avTioTaONg
100TTEOWAONG, ETTITPETTOVIOG TNV KATAOKEUN €VOG OUYKOAANTH dykou
Kal BEPOUG GKPWG TTEPIOPICHEVWYV KAl KABIGTWVTAG EUKOAOTEPA TO
XEIPIOHS KA TN HETAPOPAE.

EZAPTHMATA KATA'\I;llﬁ«PAFFEI\IA:

KiT guyk6AAnang MMA.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpia oToIXgia TTOU OXETICOVTaI UE TN XPAON Kal TIG aTrodd0EIg Tou
OUYKOAANTA GuvowidovTal OTOV TTIVOKO TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV
akoAouBn évvoia:

Eik. A

1- BaBuog mpoaoTagiag mAaigiou.
2- Z0pPolo ypappng Tpopodoaciag:
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3-

4-
5-
6-

7-

8-

9-

1

2

1~ evaAAaooopuEVN HOVOPAaTIKT TAON;

3~ evaANAOOOPEVN TPIGATIKI TAOT.

Z0uBoAo S: deixvel OTI PTTOpUV va eKTEAOUVTAI OUYKOANOEIG OE

TrePIBAANOV pE augnuévo Kivduvo NAEKTPOTTANGIAG (TT.X. TTOAU KOVTa

O€ HETOAAIKG OWUATa).

2UpBoAo TTpoBAeTTOUEVNG Bladikaaiag.

20pBOA0 EOWTEPIKIG BOUNG CUYKOAANTH.

EYPQIMAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia Tnv ao@aAeia kai v

KOTAOKEUR PNXAVWY yia OUYKOAANon Té§ou.

ApIBudg pnTpwou yia TRV avayvwpion Tou OUYKOAANTA

(amapaitnTo yia_ TNV TEXVIKA ouptmapdoTtacn, {ATnon

QvTaAAGKTIKWV, avadrTnon KATAOKEUAG TOU TTPOIGVTOG).

ATT0560€1G KUKAWPATOG GUYKOAANDNG:

- U, : avwtatn 140N o€ avoixTo KUKAwpA.

- 1,/U,: KavovikoTroinuévo peupa Kai avTioToixn Ton TTou JTropouv
VO TIAPEXOVTAI ATTG TO GUYKOAANTHA KATA TT) GUYKOAANON.

- X : Zxéon diaAeimoucag Aerroupyiag: Seixvel T0 XpOVO KaTd Tov
0TT0i0 0 OUYKOANTAG UTTOPE! va TIAPEXEI TO AVTIOTOIXO PEUHA }iéla
KoASva). Exppadetal o€ % Baael evog kukAou 10min (11.x. 60% =6
AeTITé £pYaTiag, 4 AeTITA TTAUONG KATT.).

Zg TIEQITITWON TIOU GETTEPACTOUV Ol TIOPAYOVTES  XPAONG
(texvikoU Trivaka, ava@epopevol ot 40°C TrspchxMowogJ,
emepPacivel n OepuIkr| TpooTacia g OUYKOAANTHAG pével o€ stand-
by pEXp! TTOU N Beppokpacia Tou Oev KaTeREl 0TA ETTPETTOMEVA

opIa).
- AIV-AIV: Agixvel Tnv KkAigaka pUBupiong Tou pPEUPATOG

OUYKOMNONG (EAAXIOTO - P€YIOTO) OTNV avTioTOIXN TAON TOGOU.
Tcévn«'x APAKTNPIOTIKA TNG YPAMUNG TPOPOdOaTiag:

- U,: EvaoMaoodépevn Tdon Kai ouxvotnta Tpo@odoaiag

OUYKOAANTH (aTTodeKTA OpIa £10%):
= |, max: AVWOTOATO ATTOPPOPNHEVO PEUUA OTTO TN VPO,
= L Mpaypatiké pedpa Tpo@odociag.

- : Afia Twv ao@aAeitv kaBuoTepnuévng evepyotroinong
TIOU TTPETTEI VA TTPOBAEPTE! yIO TNV TIPOCTATIA TNG YPAHMNG.
- ZUPPoAa ava@epOpeva O KAVOVEG AOPAAELIAG N oNUACIa Twv
O"ITEOIUJ’}I ava@épeTal aTo KeQ. 1 “Tevikr ac@daAeia yia TN GUYKOAAnGn
160U .

ciwon: To avagepduevo TOPAdelyda NG TauTéAAg eival

EVOEIKTIKO TNG OnUaoiag Twv cUPBOAWY kai Twv Yneeiwv. O1 akpiBeig
TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEiWV TOU GUYKOAANT OTNV KATOXI| OOG TTPETTEI

va

l0BacToUV KaTeuBeiav OTOV TEXVIKO TTivoKa TOu idlou Tou

OUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ITOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ:

Aétre Trivaka 1 (MIN.1)
%USE AT 20°C (av utrapxel 1o TrepiBAnua TG ouyKoAANTIKAG

avig).
t'J Ar]IS2O°C, cchppd(u yia k&0e SidpeTpo (W ELECTRODE) Tov
apiBud  nNAekTPOdiwv _TTOU #Tropoﬂv va  guykoAAnBouv og
SiaAeiupa 10 Aetrriov (ELECTRODES 10 MIN) o€ 20°C pe Travon
20 deUTEPOAETITWYV YIa KABE C()\)\GXF’U])\SKTPO&OU, TO OTOIXEIO AUTO
avagépeTal kal wg TooooTd (%USE) Tou péyioTou apiBuol
NAEKTPODIiWV TTOU HTTOPOUY VA OUYKOAANBOUV.

- TPO®OAOTHE LYPMATOZ BAéme mwivaka 2 (MIN. 2)
To Bdpog Tou ouykoAANTH avaypdeeral atov mivaka 1 (MIN. 1)

4.NMEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H

pnXavr €ival KATAOKEUQOWEVN OUCIAOTIKA atrd évav OUVTEAEDTR

10X00G Kal pUBUIONG/EAEYXOU TIPAYHOTOTIOINKEVO TTAVW O€ TUTIWHEVO
KUKAWWA KOl ApICTOTTOINUEVO YIO VO  €TMITUYXAVETOI PEYIOTN
EUTTIOTOTNTA KOl EAAXIOT!

XEAIATPAMMA

1-
2-

T

TTO0U avayvwpilel autéuara Tnv 1éon Tou Siktdou (1

Ka

ouvTr pnon.
ON&AQN
Eik. B
Eicodog povogaaoikng ypapung peuparodotnong, povada
avopBWTA KAl CUUTTUKVWTWY sf,ioworg.
Ié@upa switching e Tpaviiotop (IGBT) kai drivers: peTaTpéTel
TNV avopBwpévn TAon YPaPUAG o€ evOAAQOOPEVN TAON UWNARG
ouUXvOTNTaG Kal TIpayUaToTolel T pUBuion Tng I0XU0g o€ oxXéon
kjﬂe TO ATTAITOUMEVO PEUHA/TATN GUYKOAANGNG. . |
sTucxrgmngmg NWNAAG ouxveTNTag: 10 TPwTelov TIAéyua
PEUNATOOOTEITAI UE TNV TAGN TTOU €XEl HETABANBET aTTé TN povada
2 autA éxel wg Asitoupyia va npooappqﬁa TaonN Kal peUPa OT
avaykaieg TINES yia Tn diadikacia GUYKOAANGNg dia NAEKTPIKOU
TOEOU KAl OUYXPOVWG Va aTTOPOVWVEI YOABaVIKG TO KUKAWHA TNG
OUYKOAANONG ATTO TN YPAUA PEUPATOGATNONG.
Aeutepedouca avopBWTIKRA YEQUPA WE ETTAYWYI): UETATPETTEI TNV
€VOAQOOUEVN TAON/PEUUA TTOU TIAPEXETAI OTTO TO SEUTEPEUWY
TAéypa o€ auvsxég{mﬂpa/man TIOAU XapNnARg dlakupavong.
HAEeKTPOVIK) KAPTEAQ EAEYXOU Kal pUBHIONG: EAEYXEI OTIVHIAWG
TNV TIUA TOU pEUPATOG NAEKTPOOUYKOAANCNG Kal TRV ouerpivu ME
™V TR BETNUEVN OTIO TOV XEIPIOTA-OUVTOVIZEl TIG wBroEl ¢
eAéyxou Twv drivers Twv IGBT TTou TTpaypaTtoTTololV Tn pubuion.
KaBopicel Tn Suvapikr) amravrinong Tou pepaTog Katd Tnv Thgn
Tou nAekTpodiou (Gueca BPAXUKUKAWHATA) Kal ETTOTITEVEl T
ouoTnuara ac@aleiag. EAEyxel Ta Timers yia 10 aépio Kai Tig
KAigakeg peupaTog. EAEyxel TIG £10680UG Kai Tig €§6d0UG.
0 povtéAo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" umrg, g(\.;l Hio CUOKeUR
ac-230V ac)
1 TTPOBIOBETEN TN UNXaVH YIa T OWOTR AEIToupyia.

acn230V ac a1ré To XpWHa TTOU TTEPVEI TO PWTAKI (Onueio 5 Eik.

?ég/r’]mr]g €ival o€ Beon va KataAdBel v n nxavr TPoPodoTHTAI JE
C)

- ‘®QTAKI MPAZINOY XPQMATOZ Oeixvel OTI n pnyavr eivai

quéséerévn
- ®QTAK

£ dUKTIO 230V ac.
TOKAAIOY XPQMATOZX deixvel 0TI n unxavn €ivai

b

no



auvdedepévn pe dukTio 115V ac.

Kard Tn Sidpkeia Tng Aeitoupyiag ata 115V ac gival 0varoé n
HNXavi, AOyw TTOPATETAUEVWYV KOI ONHAVTIKWY UTTEPTACEWY,
va peTaAAGEel yio ao@dAeia ota 230V ac.

Z& QUTH TNV TTEPITITWON YA va §avapXioeTe TNV ouykO6AAnon
Oa TpETTel va OBACETE KAl va §AVAVAWETE TN pnxavi
Zavavayre T unxavr pévo agou To pwtdki (onpeio 3-Eik.C)
oBnoel evieAwg.

Opyava oUvdeong, pubuIoNng Kal onpaTod6TNONG

ZYFKOAAHTHEZ
M1rpooTivé TapTmAG

IK.

1- Oetkyy (+) TTpiCa Taxeiag oUvdeEoNg yia T oUVdeon kaAwdiou
)\EKT‘DOGU KOANONG.

2- KITPINO LED: kavovikd KAeIoTd, OTavV €ival avolkTd Oeixvel
avwpaAia Tou_UTTAOKAPE! TO PeUa GUYKOAANONG yia BiGpopoug
A%oug TTOU EVOEXOHEVWG VA EIVALL
- OgPUIKA TPOOTACIA & OTO ECWTEPIKO TNG OUCKEUNG UTTAPXE!
uTtePBOAIKA Beppokpacia. H ouokeur| TTOPAUEVEI QVOIKTH aAAG
Oev TIAPEXEl PEUO WEXPI TTOU ETTITUYXAVEI HIA KOVOVIKF
Beppokpagia. H eravagopd gival autopaTn.
MpooTacia yia uwé;): Kal UTT6-TAoN TNG YPAUMAG: UTTAOKAPE!
auTépaTa TN CUYKOANTIKA pnxavi: n Taon Tpogodooiag ival
€KTOG range +/- 15% oO€ oxeon pe TNV TIPA TNG TEXVIKAG
Tmvokidag. MPOZOXH: ZemepdoTe TO TTPOAVAPEPOHEVO
AVWTEPO Oplo TAONG, Ba TTpoKaAéoel coSupr’] nuia oto
ouoTnpa.
MNpooTacia ANTI STICK: pmrAokdpel autdpaTa Tn GUYKOAANTIKN
pnxavr, otav 1o nAEKTPOdIo KOAAGEl OTO UETAANO TTPOG
OUYKOAANDT, ETITPETTOVTAG Tr) XEIPWVOKTIKF AQAipETT Xwpig va
BAQTITETAI N TOIUTTIOQ NAEKTPOOIOU. L i
MpAcivny LED: TapouciagdikTuou, unxavn givai £Toiun yia va
AeiToupynoel. . . i
MoTevoI6uETPO Yia TN PUBKICT TOU PEUUATOG NAEKTPOTUYKOAANGNG
He KAidoka dloBaBuiouévn og AuTTép: ETITPETTEN TN PUBHION OKOWN
Kol katé 1n S1d KEI(XTF]%GL‘leKé)\ ncr]%.
10 povtého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" mapoucidder pia
ITTAA BaBpIopévn KAipaKka og ApTTEp).
ApvnTiki (=) Tpia Taxeiag oUvdeong yia Tn ouvdeon KaAwdiou
NAEKTPOOUYKOAANONG.

5

OmioBio TauTAG

Eik. D
1- KaAWBIO PEUNATOBOTNONG WE PIC EOK 2p + (L).
(om,pow)é)\o "DUAL VOL#A%E AUTOMA(FIC" To KaAWwSIo gival
WPIS PIG).
2- FEVIK(%Q@SIQK(')TITI'K O/OFF - I/ON (pwTeIvdg).

5.EFKATAITAZH

A NPOZNPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPTEIEX
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEXZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYFKOAAHTH AMOAYTQZX ZBHITO KAI AMOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
MNPENEI NA EKTEAOYNTAI AMTOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAIMENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUGOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEDTE T OUVAPUOAGYNON TWV
SI0QOPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

ZuvappoAoynon KuAuE)ZSioE €mMoTpoPrG-Aafidag
1K.
ZuvappoAdynon kaAwdiou ogvxéFMnan;-Aaﬁiﬁug nAekTpodiou
IK.

TPOMOZANYWQZHE THZ MHXANHZ £YTKOAAHZHZ

OAEG 01 GUYKOMNTIKEG UNXAVEG TTOU TTEPIYPAQOVTAl OTO TTApOV
EYXEIPIDIO TIPETTEI VA QVUYWVOVTQI XPNOIPOTIOIOVTAS TN AaBr 1 Tov
TPoUNBeUOUEVO  IHAVT Qv TTPOB)\ETTETQI yid TO HOVTEAO
(ouvappoAdynon 6mwg otnv EIK. L).

TOMNOOETHZH TOY ZYTKOAAHTH

Evtotriote Tov TOTIO TOTTOBETNONG TOU OUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTGPXOUV EUTTODIO OE OX£ON WE TO Avolyua €10680uU kal e€6d0uU Tou
agpa wuﬁné €5avayKaopEVn KUKAOQOpIa PEOW QVEUIOTAPA, Qv
uttapyel).. BeBaiwBeite Tautoxpova OTI dev  avavoppopouvtal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm €AelBepou Xwpou yUpw amd To
OUYKOAANTA.

A MPOZOXH! TomoBeTrioTe To CUYKOAANTAN o€ opIfovTIo
emimedo KardAAnAng IkavoTnTag pog TO BAPOG WOTE va
aTmo@peuXBoUV TO avaTTOS0YUPIoHA I ETTIKUVEUVEG METOKIVIOEIG.

NAEZH ZTO AIKTYO

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKA OOVEDN, BeBaiwBEiTE OTI
Ta OTOIXEiM TIOU Qvaypa@ovTal OTOV TEXVIKO TTiVAKO TOU
OUYKOAANTH QVTIOTOIXOUV OTNV TAON Kal ouxvoTNTa TOou SIKTUOU
TT0U JIaTIBEVTAI OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

O ouyKOAMNTAG TTPETTEN v OUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUaTNUA
TPOPOBOTIAG UE YEIWHEVO OYWYO OUDETEPOU.

pA{
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Ma va efao@alioeTe TNV TTpooTadia amd TNV EUUECN ETTAQH,
XPNOIPOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIOKOTITEG OTIWG:

-Tomou A (LAAL]) yia pOVOQATIKG NXavAaTa,

-TutrouB ( )vla TPIPACIKA UNXavAKaTa.

lNa va ikavoTtroloUvTal ol ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotaral n o0vdeon TNG OUYKOAMNTIKAG UNXavrg oTa
onpeia dlaeTragig Tou SIKTUOU TPOPOBOTIag TTOU TTAPOUCIAoUV
ouUvBeTn avTioTaon KatwTepn amé Zmax =0.24 ohm.

H cuvKo)\)\nTlKg Er’lf(avr'] Oev TepIAapBAvETal OTIG ATTAITACEIG TOU
KavowcgjoUIE /EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei oe dnpooio dikTuo Tpogodoaiag, ival eubuvr Tou
€10IKoU eykatdoTaong f Tou xpnoTn va emaAnBeuoel OT n
OUYKOAANTIKI) pnxavry ptropel va ouvdeBei (av  avaykaio,
OULBOUAEUTEITE TOV POPEX TOU SIKTUOU BIavopG).

O1 GUEKO)\N]TIK&'ZQ HnXavég, av Oev JIEUKPIVICETAI SIAPOPETIKA
(MPGE), cival oupBatég Ue NAEKTPOYEVVNTPIEG YIa PETABOAEG
TaoNG 1p0@od0aiag PP+ 15%.

Ma TN owoTA_XpPrion N NAEKTPoyeVVATPIA TTPETTEI va €pBel o€
KAVOVIKEG CUVBNKEG AEITOUPYIaG TIPIV oUVOEBEi TO IVBEPTEP.

PEYTMATOAHATHZZ:;IECIHPIZAG: . i sooi
0 povréAo TIpouNBeVETal APXIKG UE TPOYOBOTiag pe
KQAVOVIKOTTOINMEVO psupmo)\r']mg (Zplg(+ T) 16A/258V .

Mropei yia auto va ouvdeBei oe pia Tipida_SIKTUOU
£@odIaopEvn pE Ao@AAeieg I auTOpaTo BIAaKOTTTN. To EIBIKO
TEPPATIKO YEIWONG TIPETTEI VO OUVOEBE OTOV aywyo Yeiwong
g(nplvo-rrpdmvo)Tngvpauur’]gTpoq)oéooiqg.

mivakag (MIN.1) avaeepel TIg TIPEG TwV KaBUOTEPNUEVWY
ao@aAelV o ampere TOU OUpBOUAcUOVTaN BaoEl Tou
QVWTOTOU OVOUAOCTIKOU PeUPATOG TIOU TTAPEXETAlI OTTO TO
OUYKOAANTA Kall Tr]iOVOHGUTIKI"]gT(]UI']ngD(pO 00i0G.
MNa 'rou% OUYKOAANTEG SiXWG PEUHATOARTITN ~(MOVTEAQ
115/230V), ouvdéote 010 KaAwdio Tpopodoaoiag Evav
KOVOVIKOTTOINKEVO _pEUPATOAATITN (2P + T) KatdAAnAng
IKavOTNTAG Kal TTpodiabéaTe pia Tpida SIKTUOU £QOdIACHEVN HE
AO0QAAEIEG KAl QUTGUATO BIAKOTITN. TO EIBIKG TEPHOTIKO YEiwang
TIPETTEI VA OUVOEDEI GTOV aywyd VEinrIﬁ(KiTpIVO—ﬂpdGIVO) ™ms
ypappng pogodoaoiag. O Tivakag (MIN.1) avagéper Tig TIMEG
TWV KABUOTEPNUEVWY OOQaAEIlV Oe ampere ToU
oupBouAglovTal BECEI TOU AVWTATOU OVOUAGCTIKOU PEUNATOG
TIOU TIOPEXETAI OTTO TO CUYKOAMNTHA Kal TNG OVOUAOTIKAG TAoNng
TPOPODOTIaG.

A APOZOXH! H un TApNON TWV TTOPATTAVW KAVOVWV
KoBIOTd AVOTTOTEAAOHATIKO TO OUCTHHA ao@aAtia
TToU TTPORBAETTETAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH (KaTnyopia |
€ emak6AouBoug ocofapoug KIvEUVoug yia dTopd
Trr.X. HAekTpOoTrANnSia) Kol avTiKeipeva (Tr.X. TTUpKayid).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O XYIKOAAHTHZ EINAI IBHZITOXZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Nivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIEG TTOU upBOUAgUOVTal VIO TO
KaAWBIa UYKAANONG (08 mm®) Bacel Tou PéyIoTou PEUNATOG TTOU
TTaPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH.

ZYTKOAAHZH MMA

xe00V OAa Ta eTTEVOEDUPEVA NAEKTPODIO oUVDEOVTaI OTO BETIKG TTOAO
(+ T%g gavvr’]Tplag. E€aipeTiké oTov apvnTiké TTOAO (-) yia nAekTpOdIa
€TTEVOEdUPEVA PE OEU.

ENEPFEIEZ 2YTKOAAHZIHZ ZE SYNEXEZ PEYMA

ZUvdeon KaAwdiou cuyk6AAnong Auﬁl’&ug-ﬁdcng nAekTpodiou
Pépvel OTO TEPUATIKO €vav EIOIKO QKPOOEKTN TToU O@aAiel To
iscKémcho HEPOG TOU NAeKTpOBIiOU.

UTG TO KAAWBIO GUVBEETAI OTOV AKPODEKTN UE TO CULBOAO (+)
Z0vdeon KaAwdiou ETIOTPOPIG PEUUATOG CUYKOAANONG
Zuvdéetal 0To PETOAAO TTPOG GUYKOAANON | O0TO PETOAAIKG TTdyko
otou oTnpideTal, 600 YIVETaI TTIO KOVTE OTO onueio oUvdeong utd
emegepyacia. AuTd To KaAWDIO OUVOEETAl OTOV AKPOJEKTN HE TO
aupfoio (-)

ZuoTAOEIG:

- MepioTpéwTe péxpl 10 BABOG TOUG TUVBETHOUS TWV KaAwdiwv
OUYKOAANONG OTIG Taxeieg  TPICeg (av_ uTdpyxouv) yia va
€EA0QPANIOETE pIa TEAEIX NAEKTPIKN arracpr']s 2e avTiBETN TTEPITITWON
Ba dnuioupyBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV BIWV TWV CUVOECHWY HE
YPriyopn @8opd Toug KaI OTTWAEIN ATTOTEAETHATIKOTNTAG.

PNOIHOTIOIEITE KAAWBIA TUYKOAANONG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU
UrKOUG.

ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG PEPN TTOU DEV AVIKOUV
OTO KOPUATI TTIPOG OUYKOAANCT, WG aVTIKATAOTAON Tou KaAwdiou
EMOTPOPAG TOU PEUPATOG Guch')A)\nUr]g AuTo pmopei va eival
€TMIKIVOUVO yIo TNV 00@AAEIa Kol va OWOEl Un IKAVOTTOINTIKG
aTroTeAéopATa yIa TN OUYKOAANGN.

ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAL

Eival amrapaitnTo, o€ KAOE TTEPITITWAN, VO QVATPEXETE OTIG EVOEIGEIG
TOU KATOOKEUQOTH TTOU avag@épovTtal TTvw OTn CUCKEUOTIa TwV
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HAekTp6di0 (mm)

A

7.

XPNOILOTTOIOUPEVWY NAEKTPODIWV OI OTIOIEC DEiXVOUV TN CWOTH
TIONIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO BEATIOTO peUa.

To pedua ouykOAANong TIPETTEN va puBMICeTal OE Oxéon WE TN
SIGUETPO TOU XPNOIPOTIOIOUUEVOU NAEKTPODIOU KAl e TOV TUTTO TOU
appoU TTO0U BEAETE va EKTEAEDETE EVDEIKTIKA TA XP)OIMOTIOI0UHEVA
pEUNATA YIa TIG DIAPOPEG SIAPETPOUG NAEKTPODIOU Eival:

Pe0pa ouykdAAnong(A)
. max.

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

Na éxete umoynv oag 611 yia idleg dlapETpoug NAekTpodiou Ba

XpnolyotrolodvTal n@nAég TI}\J.Eg PEUMATOG ™ yia, OPIJOVTIEG

GUYKOANOEIG, EVW YIa GUYKOAAAGCEIG KABETEC 1) TTAvw ammd TO

KEQAAI Ba TTPETTEl VO XPNOIMOTTIOIOUVTal TTIO  XOWNAEG TIEG
£UATOG.

O PNXAVIKA  XOPOKTNPIOTIKA Tng oUVBEONG  OUYKOAANONg
KGBOpIZE)VTC(I, TIEPA aTTO TNV eTMAEYUEVN €vTaon peUPATOG, OTTO TIG
GAAEG TTOPAUETPOUG GUYKOAANONG OTTWG KOG TOEOU, TaXUTNTA KAl
B€0n eKTEAEONG, SIGUETPO Kal TIOIOTNTA TWV NAEKTPOBIWV (Yia TN
OWOTH CUVTAPNON TTPOCTATEUETE TO NAEKTPADIA aTTd TNV Lypaadia
e €iBIKEG OUOKEUATIEG ) BRKEG).

adikagio auvxéMnan,a:
Kpatwvrag Tn pdoka MMAPOZTA XTO MPOZQMO, Tpiete TNV
GKpn TOU ‘NAEKTPOBioU TTAvWw OTO KOMPWPATI TIOU TTPOKEITAl VO
OuyKoMoEeTE aKn:Ad)vmé Hia kivnon oav va avapare éva EUAGKI-
auTh gival moowmrvjé 050G YIO VO EPUTTUPEUPATICETE TO TOEO.
MPOZOXH: MHN XTYTIATE T0 nAeKTPOBIO GTO KOPPATI- UTTAPXEI
KivOUVOG va KATaOTPEWETE TNV ETMIKAAUWN KaBIoTWVTAG dUOKOAN
TNV EPTTIPEUPATION TOU TOGOU.

MOMNig eptrupeupaTioTei To 16¢0, TTpooTraBeite va dlatnpeite pia
ammdéoTOoN OTO TO KOWMATI, 100dUvaun ge T OIGUETPO TOU
XPNOIMOTIOIOUPEVOU _NAEKTPOGIOU Kal va dIATNPEITE QUTAV TV
aTrooTOoN 600 TO duvaTtdv o OTabepr) kard Tn didpKela TG
€KTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdoTe OTI n KAion TOU
NAeKTPOBiou KaTd TN (Qopd TOU TTPOXWPAHATOG TTPETTEN Va Eival
mepitrou 20-30 Babuwy (Eik. G). i .

210 TEAOG TNG PAPAG OUYKOAANONG, @EPETE Tgv dakpn TOU
NAEeKTPOdioU EAOPPA TTPOG TA TTIOW OE OXEON ME TN dieUBnvon Tou
TIPOXWPAHATOG, TIAVW aTT TOV KPATAPA YIa VO KAVETE TO YEUIOUA,
ETTOUEVWG AVAONKWVETE TAXEWG TO NAEKTPOSIO ATIO TO TNYUEVO
HETOAAO YO VO ETTITUYXGVETE TO OBACINO TOU TOGOU.

MOP®EZ THZ Ped’Hﬁ ZYFTKOAAHZHZ
IK.

ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
IBHZTOXZ KAl AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

[o]]
EKTEAOYNTAI
NENEIPAMENO H

ENEPIEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXHX MNPEMEI NA
ANMOKAEIZTIKA ANO NPOIQMIKO
EKMNAIAEYMENO :XTON HAEKTPO-

MHXANIKO TOMEA.

A NPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEX TOY

ZYTKOAAHTH KAI
BEBAIQOEITE OTI

ENEMBETE :TO EZQTEPIKO THZ,
HZ EINAI ZBHITOZ KAI

O ZYIKOAAHTI
AMNOZYNAEAEMENOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ev6sx¢;:&sv0| €AeyXol pE NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TOU

GUYKO.

nNTA PIopoUv va TpokaAéoouv ooBapr NAEKTpoTTANSia

aTro GUECT) ETTAPN PE PEPN UTTO TAON Kal/f} TpaUPATA OPEIAOUEVA

osd

8.

£0T) ETTOQN NE Opyava OE KivnoT.

£PIOOIKA KOl OTTOOONTIOTE PE OUXVOTNTA, avAAoya pe T xprion
Kal TNV TT006TNTAa OKOVNG TOou TIEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO
EOWTEPIKG TOU OUYKOMNTA Kal aQaipéOTe T OKOvn TTou
OUYKEVTPWONKE OTO YETAGKNMATIOTH, QVTIOTAGN KAl avopBwTh Je
&npo remeouévo aépa. (uéxpl 10bar).

Mn kaTeUBUVETE TOV TTETTIEGUEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG.
KaBapioTe TEG e pia TTOAU aTraAr) BoupToa ) KATEAANAA SIOAUTIKA.
Me TNV eukaipia eAEYXETE OTI O NAEKTPIKEG OUVOETEIC Eival
OPANIOPEVEG Kal Ta KaPTTAapiopaTta 8ev TrTapouciadouv E)\dﬁeg
oTn pévwon.

270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEILV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKES TOU
GUYKOANTH o@ahifovTag PEXPI TO TEPHA TG BidEG OTEPEWONG.
ATTOQeUYETE ATTONITWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANDONG HE
avolxTé GUYKOAANTH.

WYAZIMO BAABHZ
INTQ>XH ENAEXOMENHZ AlNIKANOI'IOIHTIKl-I|Z

2E _TNEP
AEITOYPIIAZ TH> MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE IO
ZYZTHMATIKO EAErXO H MPIN NA AMNEYOYNOHTE ZE ENA

Al

KOMAZ KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE AN:
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To pelpa ouykO6AAnong, pubBupiopévo pEOW EVOG
TOTEVOIOPETPOU HPE QAVAQOPG TNV KAigaka
SlaBadpiopévn ot auTTEP, Eival KATAAANAO yia TN OIGUETPO Kail TOV
TUTTO TOU XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU.

Me 10 yeviKS BiakdTITn o€ «ON» N OXETIKA AGUTTa €ival avappévn:
g€ avTifeTn TTEPITITWON N B)\dﬁg ouVABWG BPIoKETaI OTN Ypauun
L;))\otpo&')mcng peupaTog (kaAwdia, Tpida kal / i gioa, aoPAAEIES,

).

eméupaon g BeppIKAg

To kitpivo LED Tou onuaivel Tgv ac g
PaXUKUKAWHOTOG Sev  eival

aoc@dAeiag Omep i umo-Tédon H

QAVAPEVO.

BeBaiwBeite 6T TapakoAouBrioate Tn oxéon

OvopaoTikAg BIGAAEIYnG oe TEPITTTwON eméPBacnsg Tng

BepUooTaTIKAG TIPOCTACIOG avapévaTte TN QUOIKN Wogn Tng

QUOKEUNG, eTaANBeUoaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

EAéyETe TNV TGO TNG YPOUHAG: av N TIA gival uTTEPBOAIKG UYNAR 1y

Eap.gn 1) 0 CUYKOAANTAG TTOPAHEVEI UTTAOKAPIOHEVOG. .
Aéyate, oTI dev  epgavifetal kdmolo BpaxukikAwpa

Katd TNV €§080 TNG GUCKEUNG : O QUTA T TIEPITITWON TTPOPREITE

OTOV OTTOKAEIOHO TOU ATTPOOTITOU.

O1 ouvdEaeig Tou KUKAWPATOG GUYKOAANGT)

€idIKd _av n AaBida Tou KaAwdiou uaéag gival  TTpdypart

ouvdedEPEV OTO KOUUATI Kal XW Pig TTAPEPBOAR HOVWTIKWY

UAIKWV (T1.X. Bepvikia).

To aéplo TNG TTPOCTACIAG TTOU XPNOIHOTIOIEITE Eival OwOTS Kal 0Tn

owaTh TTUaoTNTa. (Argon 99.5%).

£€XOUV YivEl CWOTA,

(RU)

PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENNA

A

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCNONb30BATb MALLUHY,

MATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO

BHU
NONb30BATENA.

CBAPOYHbLIE AMMAPATbHl AYrTOBOW CBAPKU

ana

QNEKTPOAOB C MMOKPLITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAl
EMAFTEAMATIKH XPHEH.

MpvmeyaHve: B npuBeaeHHOM Aanee TEKCTe UCTOSb3yeTCst TePMUH
“cBapoYHbIi annapar”.

1

OBLLUASA TEXHUKA BE3OMACHOCTWU MPU [OYrOBOW

CBAPKE
Pabounn pomkeH 6biTb XOpPOWO 3HAKOM C 6Ge3onacHbIM
WUCMONbL30BaHUEM CBapPOYHOro annapata M O3HAKOMNEH ¢

pucKkaMK, CBA3aHHbIMW C MPOLIECCOM AYroBoun CBapKu,
COOTBETCTBYHOLWMMN HOpPMaMu 3alWunTbl

c
U aBapumMHbIiMU

cuTyaumsamu.
SICLMCcI'}p" Takke TEXHUWYECKYIO CMNELNDUKALIMIO IEC wnnu

S 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C OBOPYJOBAHUEM

OnAayroBou CBAPKN).

W3beraTe HenocpeACTBEHHOTO KOHTaKTa C 3MeKTPU4eCKUM
KOHTYPOM CBapku, TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpysku
HanpskeHue, Mo reHepaTopom, Bo3pacTaeT WU
MOXeT GbITb OnacHo.

OTcoeauHATb vaxg MalUMHbI OT 3NIeKTPUYECKON CeTh Nepes
npoBefieHMeM nNKObLIX paboT Mo coeAuHeHuto KabGenen
CBapKu, MeponpUsiTUii N0 NPOBEPKe U PEMOHTY.

BblknioyaTb CBapoYHbIi annapar U OTCOeAUHATb NUTaHWe
nepeq TeM, kak 3aMEHWUTb U3HOLLEHHbIe AeTany CBapo4HOM
ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
[elCTBYIOLLUM 3aKOHOAATENbCTBOM U NMPaBUNaMU TEXHUKU
6e3onacHoCTU.

CoeAVHATbL CBAapOYHYIO MALUMHY TOMbLKO C CETbIO MUTaHUS C
HeNTpanbHbIM NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHbIM C
3a3emneHneM.

Y6eauTthbcs, YTO po3eTka CeTU MpaBUIIbHO COeAUHeHa C
3a3eMneHneM 3amnThl.

He nonb3oBaTbCA annapatoM B CbIpbIX WM MOKPbIX
MoMeLLeHUsX, U He TPON3BOAUTE CBAPKY NOA AOKAEM.

He nonk3oBaTtkcA kabenem ¢ NoBpeXAEHHON U3onsauven unu
C NSIOXUM KOHTAKTOM B COeAUHEHUSIX.

He npoBOoAUTbL CBapOYHbIX paGOT Ha KOHTeﬁHean, €eMKOCTAX
nwnu 'rpy6ax, KOTOpble copepXxanu XuakKkue unu
razoo6pa3sHbie roproume BelecTsa.
He npoBoAUTbL CBapPOYHbIX pa60'r Ha mMmaTtepuanax, YMcTka
KOTOpbIX MpoBOAMNAacChb XnopocoAepXawWumwu
pacTBOPUTENAMM UNU NOGIM3OCTM OT YKa3aHHbIX BELLECTB.
He npoBoAnTL CBapKy Ha pe3epByapax noa AaBrneHUeM.
Y6upatb ¢ pabGoyero Mecta Bce ropiouue Mmarepuanbi
gqanpumep,nepeso, Gymary, TpANKM N T.4.).

GecrneynTb AOCTATOUYHYIO BEHTUNALUIO paGoyero Mecrta
Unn nonb3oBaTbCA cneuuanbHbIMU BbITAXKaMuU Ana
yAaneHus AbiMa, o6pa3ytoLLlerocs B npouecce CBapku psiaom



c payroin. Heo6xoaMmMo cuUcCTeMaTUYeCKM MNpPOBEPSATb
BO3/e/iCTBUE AbIMOB CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLEHTPALMM M NPOAOIKUTENbHOCTN BO3AENCTBUS.

WU36eraiiTe HarpeBaHWUs 6annoHa pa3nuyYHbIMU UICTOYHMKaMKU
Tenna, B TOM Yucrie U NpAMbIMA CONMHEYHbIMU Ny4Yamu (ecnu

ucnonb3yercs).

anMeHﬂTb COOTBeTCBYHWLWYI 3neKTpousonauuro
aneKkTpoAaa, cBapuBaeMoii AeTanu U MeTannmMyeckux Yacrein
C 3a3eMIIeHNeM, PacnomnoXeHHbIX NOGNN30CTH (AOCTYNHbIX) .
3TOro MOXHO AOCTUYb, HaAeB MnepyYaTKu, oOyBb, KacKy "
cneuoaexay, NPeAyCMOTPeHHble ANA TakuX uenen, u
MOCPEACTBOM WCMNOJL30BAHUA U30NMPYHOWMUX nnatdopm
VN1 KOBPOB.

Bceraa 3awuwatk rnasa cneuuanbHbIMA HEaKTUHUYHBLIMM
CTeKsflaMmn, MOHTUPOBaHHbLIMM HA MaCKU U Ha KacKu.
Monb3oBaTbCA 3alMTHON HEBO3ropaeMoW CheLoAexaon,
nsberas nopBepraTb KOXY BO3AEeUCTBUIO
ynbTpaduoneToBblX U WMH(ppPaKpacHbIX ny4yewu,
NPOU3BOAUMbIX AYrOM ; 3alUTa [OSKHA OTHOCUTLCS TaKKe K
NPOYUM NULAM, HaxoAsMMCSi NO6GNM30CTU OT Ayru, npu
MOMOLLM 3KPAHOB UJTU HE OTPaXarLWKUX WTOP.

HOORO®

MpoxoxpaeHWe CBapoYHOro Toka MPUBOAUT K
BO3HMKHOBEHUIO 3NeKTpoMarHUTHbix noneun (EMF),
HaxoAALWMXCA PAAOM C KOHTYPOM CBapKHU.

OneKkTpoMarHUTHbie MNOMA MOryT OTpuUaTeNnbHO BNUATbL Ha
HeKoTOpble MeAWLMHCKWEe annapatbl (Hanpumep, BoauTenb
cepAeyYHOro puTMa, pecnupaTopbl, MeTann4eckme NpoTesbiUT.

a.).
Heo6xoAMMo NpUHATL COOTBETCTBYyHOLWME 3alUUTHbLIE Mepbl B
OTHOWEHUU niloAen, UMewlUX YyKa3aHHble annaparthbl.
Hanpumep, cneayeT 3anpeTuTb AOCTYN B 30HY pa6oTbl
CcBapoYHoOro annapara.

9TOT CBapouHLIM annapaT YAOBMNETBOPAET TEXHUYECKUM
cTaHAapTaM M3genus Ans UCNONb30BaHWUA UCKIIOYUTENBHO B
NPOMBILLINEHHOW cpeAe B npodeccuoHanbHbIX uensax. He
rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM npeaenam,
KacallWMMCA BO3AEWCTBUA HA YenoBeka 3neKTPOMAarHUTHbIX
nonei B 6bITOBbIX yCIOBUSAX.

OnepaTop AoMmKeH UCNoMNb30BaTh crieAyioLime npoueaypbl Tak,
YTOObI COKPaTUTb BO3AeNCTBUE INIEKTPOMarHUTHbIX None:
- [NpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnixe ABa kabens cBapku.
[epxaTb ronoBy M TynoBulie KaK MOXHO pAanblue OT
CBapOYHOro KOHTypa.
Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoYHble KaGenu BOKpyr Tena.
He BecTu cBapKy, ecnu Balle Terio HaxoAWTCS BHYTpU
CcBapo4HOro KOHTypa. [lepxaTb 06a ka6ens c ogHOW 1 ToM xe
CTOPOHbITena.
CoeAMHUTL oO6GpaTHbIN Kabenb CBapoO4yHOro ToKa CcoO
cBapuBaeMom AeTanbio Kak MOXHO GnuXKe K BbINOMHAEMOMY
COEZIMHEHMIO.
He BecTu cBapKy pAaAOM CO CBapoY4HbLIM annaparTom, cUas Ha
HeM UM onupasicb Ha CBapoYHbIN annapat (MMHMManbHoe
accTosiHue: 50 cm).
e ocTaBnATb heppumarHUTHble npeaMeTbl PSAOM CO
CBapOYHLIM KOHTYPOM.
MwuHumanbsHoe paccTosiine d=20cm (Puc. I).

O6opyaoBaHue knaccaA:

OTOT CBapoOYHbIA annapat yAOBMNETBOPSET TEeXHUYECKOMY
cTaHAapTy U3Aenus AN WUCNONb30BaHMA MCKIIOYUTENbHO B
NpoMbIlLFIEHHON cpeAe B npodeccUoHanbHbIX Lensx. He
rapaHTupyeTcss cooTBeTCTBMe TpeGoBaHuAM
3MeKTPOMarHMTHOM COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELIEHUAX U
B NMOMeLLEeHUsIX, NPAMO COeIMHEHHbIX C 3NeKTPOCceTbIo HU3KOro
HanpsKeHWUs, NofaloLle NUTaHne B ObITOBbIE MOMELLEHUS.

OONONHUTESNbHBIE MPEAOCTOPOXHOCTHU

- OMNEPALUUCBAPKMU:
- B nomely C Bbl p 3MeKTpUYecKoro
paspsga

B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- rgu Hanu4Mmn Bo3ropaeMbiX U B3pbiBYaTbIX MaTepuanos
HEOBXOAOUMO, 4T0o6bLlI “OTBETCTBEHHbLIN 3kcnepTt”
npeaBapuUTeNbHO OLEHMNT PUCK UM paboTbl AOMXHbI
NpoOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYTUX 5L, YMerLWwmx
AENCTBOBaTb B CUTYaLUn TpeBOTu.

HEOBXOOMWMO npuMeHsiTb TeXHUYeCckue cpeacTBa 3alnThl,
onucaHHele B 5.10; A.7; A.9. "TEXHUYECKOU
CMNELUNOUKALIMKU IEC unn CLC/TS 62081”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa paGouuin
NPUNOAHAT Haz NOMOM, 3a UCKIIOYEeHUeM cnyyaes, Koraa

ncnonb3ayroTcs nnar%og’mu 6e30nacHOCTH.
HAMNPAXEHWE MEXOY OEPXATENAMU 3NEKTPOAOB

-42-

UMW TOPEJIKAMU: pa6oTasi ¢ HECKONbKUMU CBapOYHbLIMU
annapatamuM Ha OJHOW fAeTany WAM Ha COeAUHEHHbIX
3MeKTPUYECKU [eTansix BO3MOXHa reHepauusi onacHou
CYMMbl “XONOCTOro” HanpsikeHUs Mexay ABYMSA
Pa3NMyYHbIMY AepXKaTensiMM1 3NeKTPOAOB UK ropenkami, 40
3HauYeHus, MoryLiero B ABa pa3a NpeBbIiCUTb AOMYCTUMbIA
npegen.

Heobxoaumo, 4To6bl ONbITHLIA KOOPAWHATOP NPU MOMOLLU
npuGopoB NpoBesn M3MepeHue Ans onpefeneHUs pucka u
n?mmn noaxoAsiuMe 3alMTHbIE Mepbl, Kak ykasaHo B 5.9
“TEXHWYECKOU CNELINOUKALIMUIEC nnu CLCITS 62081”.

A ICTATOYHbIN PUCK

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMUIO: onacHo npuMMeHsTL
CBapoYHbIi annapar Ans nobbix paboT, OTNMYAIOLUXCA OT
npeaycMmoTpeHHbix (Hanp. PasmopaxuBaHue Tpyb6
BOAONPOBOAHOM CETH).

2. BBEOEHME U OBLLEE ONMMUCAHUE
OTOT cBapOYHbIN annapar SIBMSETC UCTOYHUKOM TOKa st AyroBOM
CBapku, BbIMOMHEH crieumansHo Ans ceapku MMA npu NMocTOsHHOM
Toke (DC)Cneuundumyeckme xapakTepUCTUKU ITON CUCTEMBI
perynupoBanuns (MHBEPTEP), Takue, kak BbiCOkasi CKOPOCTb W
TOYHOCTb perynmpoBaHusi, obecrneynBaloT CBapOYHOMY annaparty
npekpacHble KaiyecTBa CBapKku CO BCEMM 3MeKTpoAaMm C MOKpbITUeM

YTWUIOBbIE, KUCIOTHbIE, LUEMOYHbBIE).

erynmpoBaHne cUCTeMOoi "HBepTep" Ha Bxode B NMUHUIO MUTaHUSA
(NepBUYHYI0) NPUBOAWT K Pe3KOMY COKpalleHuio obbema, Kak
TpaHccopmaTopa, Tak U BbIMPSMIAIOWENO CONPOTUBMEHUS,
No3BOMSSA CO3AaTb CBAPOYHbIA annapaT oveHb HebornbLuoro Beca u
obbema, noayepkvBas ka4yecTBa NOABUXKXHOCTU U TErKOCTU B paboTe.

MPUHAONEXHOCTU, MOCTABNAEMBIE MO 3AKA3Y:
- Ha6op ans ceapku MMA.

3. TEXHUWYECKUE OAHHBIE
Tabnuuka gaHHbIX
TexHu4eckve AaHHble, xapakTepuaylole paboTy 1 nonb3oBaHue
annapaTtom, npuBeAeHbl Ha chneuuanbHoi Tabnuyke, wux
pasbsiCHEeHVe AaeTcs Huxe:

Puc. A

1- CreneHb 3alwuTbl KOpryca.

2- CvmMBON nuTaloLLen cetu:

OpHodasHoe NepeMeHHOe HanpsikeHue;

TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpskeHue.

CumBon S : ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B

NOMELLEHUN C MOBLILIEHHBIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO  LLoKa

gianpmmep, PSAOM C METanNMYeCcKMn Maccamm).

MMBOI NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKW.

BHYTpeHHss CTPYKTYpHas cxema CBapO4HOro annapar.

CoortBeTcTByeT EBponeiickum Hopmam 6e30macHOCTU 1

TpeBboBaHWSIM K KOHCTPYKLIMW AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

CepuitHbin Homep. VideHTudukaums MalmnHbl (Heobxoaum npm

obpalleHn 3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsaMu,

npoBepKe OPUrMHaNbHOCTW U3aenus).
aﬂameprl CBApPOYHOTO KOHTYpa:

- U, : maKkcumanbsHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

1,/U,: Tok # HanpsxeHuWe, cCoOTBeTCTByll e

HOpPMan130BaHHbIM MPOM3BOAMMBIE annapaTtoM BO BpeMmst

CBapkKK.

X @ koagppuUMeHT npepbiBUCTOCTU paboThl. MMokasbiBaeT

BpEMsl, B TeYEHMM KOTOpPOro annapaTt MOXET obecneunTb

yKasaHHbIi B 3TOW Xe KomnoHke Tok. KoadduumeHt

ka3blBaeTcst B % K OCHOBHOMY 10 - MWUHYTHOMY LMKITY.
Hanpumep, 60 % paBHseTcs 6 MuHyTam paboTbl C

nomz\%yrou.u/lm 4-X MVHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [1.).

AIV- : ykasblBaeT [1anas3oH_perynpoBKu TOka CBapkut
(MUHMManbHBIA/  MakCUManbHbI) MPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHn ayru.

9- [NapameTpbl 3NeKTPUYECKON CETU MUTAHNS:

, I MEepeMeHHOe HampsbkeHne U YacToTa MUTaloWen cetu
annapara (MakcumanbHbin gonyck + 10 %).
|, yaxe - MAGKCUMaTIbHBIV TOK, NOTPEBNsiembIf OT ceTu.
= |4 : 9PDEKTUBHBIV TOK, TOTPEBNAEMBIN OT CETU.
10- -==—=-: BennuuHa nnaBkux NnpeaoxpaHuTenei 3amearnieHHoro
[ENCTBUS, NpefycMaTpuBaeMbIX As 3aLLyUTbl IMHWN.
11- CumBoOnbI, COOTBETCTBYOLLE n(%aBMnaM 6esonacHocTn, 4be
3HaueHue npueeeHo B mase 1 “ObLasi TexH1ka GesonacHocT
[ns1 1yroBoii cBapku’”.

3-

4-
5.
6-

7
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Mpumevanue: Mpumep naeHTUMDMKALMOHHOW Tabnuykn sBnseTcs
yKasaTenbHbIM ANA OObSCHEHUS 3HAa4YeHWs CUMMBOMOB W Ludp:
TOYHbIE 3HAYEHUs TEeXHUYEeCKUX AaHHbIX Ballero annapata
npvBeaeHbl Ha ero Tabnuuke.

MNPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:
- CBAPOYHbIV AMNMAPAT:

- cmotpu Tabnuuy 1(TAB.1)

- %USE AT 20°C (ecnu umeeTcss Ha o06ornoyke CBapO4HOro
annapara).
USE AT 20°C, BblpaxaeT Aans kaxporo auvametpa (9

ELECTRODE) KOn“4ecTBO CBapHbIX 3IEKTPOAOB B AnanasoHe
10 muHyT (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ naysoii B 20
CeKyH[, ANst Kaxol 3aMeHbl 9MeKTpoAa; 3TOT NapameTp ykasaH
TaKke B NpOLEHTHOM BbipaxeHun (%USE), oTHocuTensHo
MaKCUMarnbHOro Y1CIa CBapiBaeMblX ANEKTPO/IOB.



- 3AXKWUM C NEKTPOQOM: cmoTpu Tabnuuy 2
Bec cBapoyHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (

4. ONMUCAHUE CBAPO4YHOI'O AMMAPATA
MalumrHa B OCHOBHOM COCTOWT M3 CUNOBbIX BrOKOB, BbINOIHEHHBIX B
BUAE MevaTHbIX NnaT M ONTUMU3MPOBAHHbIX Ans obecreveHust
MaKCUMarnbHOM HaAEXHOCTU U YMEeHbLUeHHOW noTpebHoCTU B
Texo6CnyXuBaHum.

Puc. B

1- Bxop: ogHodasHas NUHWS NUTaHus, 6rok.

2- TpaH3uCTOpHbLIN ynpasnstowmin  knioyeBon moct (IGBT) un
npvBoabl: npeobpasyeT BbIMPSMIIEHHOE MNOCTOSIHHOE
HanpsbkeHue NUHUM B~ NMepeMeHHOe HanpsbkeHUe BbICOKOW
4acToThbl, @ Takke perynupyet MOLYHOCTb, B 3aBUCMMOCTU OT
HeobXxoanMoro Toka/HanpsiKeHWst CBapKW.

Bbicoko4acToTHbIV TpaHcopmaTop: Ha MepBUYHYD OBMOTKY
nopaetcs npeobpasoBaHHoe HanpsbkeHue n3 6rioka 2; ero
yHKUMen SBNSETCA aAanTupoBaTb HanpsbkeHne W Tok [0
BENMYMH, HeoBXOaUMbIX ANsi NPOBEAEHWs! [yroBOW CBapku U,
O[HOBPEMEHHO ranbBaHU4eCKU W30NMpPoBaTh Lienb CBapku OT
CeTU NUTaHKS.

BTOpUYHBIN BbINPAMUTENbHbLIN MOCT C WHAYKUMEN
BbIpaBHMBaHWS: npeobpa3yeT NepemMeHHbI Tok/HanpsbkeHune,
noctynawouiee OT BTOPUYHON OBMOTKM, B MOCTOSIHHbLIN
TOK/HaNpsiXeHne ¢ o4eHb HU3KUMU koneGaHnsaMu.

ONEeKTPOHHbI PErynaTop: MrHOBEHHO perynupyeT 3HayeHus
TPaH3MCTOPHOTO MOCTa TOoka CBapku W CpaBHMBAeT WX CO
3HaYEHUAMM, 3aaHHbLIMM ONepaTopoM; MOAYIMPYET UMMYIbChI
npaeneHvs npveoaos IGBT, BbINOMHSAOLWWE PerynupoBaHue.
aBopidel TN QUVOPIKA aTTAVTNONG TOU PEUPATOG KATd TNV TAEN
ToU nAekTpodiou (GpEca BPAXUKUKAWHATA) Kal ETTOTITEVE! Ta
OUOTNHOTA ACPAAEiag.

Y mogenun «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» cyLuecTByeT yCTPOWCTBO,
aBTOMaTM4eckn pacrnosHatowlee Hanpsbkenue cetu (115 B nepem.
Toka 230 B nepem. Toka) M MoAroTaBnMBaloliee MalUMHY K
npaswunbHol paboTe.

lonb3oBaTenb MOXeT NOHSATb, nofaeTcs v k annapaty 115 B nepem.
Toka nnu 230 B nepem. Toka no LIBETECBETO,CIMO,CIB. (Puc.C (3)).

CBETOAMOA 3ENEHOINO LBETA ykasbiBaeT Ha TO, 4TO

annapart nogcoeauHeH k cetn ¢ 230 B nepem. Toka.
CBETOAMO OPAHXXEBOIO LIBETA ykasbiBaeT Ha TO, 4TO
annapat noacoeauHeH k cetn ¢ 115 B nepem. Toka. Bo Bpemsi
paboTbl npu pexume 115 B nepem. Toka BO3MOXHO, Y4TO no
NpUYMHE ANUTENBLHOTO U 3HAYUTENIbHOTO NepeHanpsikeHus,
annapar AnsA 6e3onacHocTU nepeknoynTcs Ha 230 B nepem.
Toka. B Takom cnyuyae ansa BO30GHOBNEHUA CBapkKu
Heo6XOAMMO BbIKNIOYUTL W BHOBb BKIOYMTL annapar.
MoBTOPHO BKMIOYUTL MalIMHY TONMBKO MOCMe TOro, Kak
cBeroauop (Puc. C (3)) nonHocTblo norac.

OPrAHbl NOACOEAWHEHWUA, PETYNIUPOBAHUA U
OBO3HAYEHUA

MNepegHsna navenb
Puc.C

1- MHe3go MONOXUTENBLHOrO nonca (+) ANS NoAcoeAVHEHWs
CBapo4Horo kabersi.
2- XenTtas uvHOuUKaTopHasi namna, He TOpUT B HOPManbHOM
cocTosiHuM. Ecnu oHa 3aropenacb, TO 3TO 3HAYUT, 4TO
fanbHerlasi pabota He BO3MOXHA MO OAHOW U3 CrefylLmx
MPUYH:
Cpa6aTbiBaHMe TepMO3alUThl: CMUIIKOM BbicOKas
Temneparypa BHyTpu Kopryca npubopa. Annapar BKITIO4eH, HO
CBapoOYHbIN TOK He Oyger npotekaTb 4O Tex Mop, noka
Temneparypa He MOHM3UTCSH [0 HOpPMAmnbHOro 3HadeHusl. Mpu
ee NOHWXEHUM BKIIYEeHWe NPOM30NAET aBTOMaTUYECKH.
3awmuTa OT CNUILIKOM HM3KOTrO UMW CIMLLKOM BbICOKOrO
HanpsbkeHUss ceTu: To Onokupyetca paboTta annapara:
HanpsbkeHne NUTaHWA He B AnanasoHe +/- 15 %, oTHocuTensHo
yka3aHHoW Ha Tabnuuke BenuuuHbl. BHUMAHME: Mpu
NpeBbILEHUN BEPXHETro YPOBHSA HaNpsXeHUsi, ykazaHHOro
Bbllle, 06opyaoBaHMe OyAeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.
3awwmTa ot NMNPUKIEMBAHUA: B TOM criyyae, ecnu anekTpog
NpUKNenBaeTCs K CBapuMBaeMoOMy MaTtepuany, CBapOuHbIN
annapat 6nokvupyeTcs aBTOMaTU4yecku, NO3BOMNSAA yaaneHue
aneKTpoaa BPYUHY'0, He UICMOPTUB 3aXWM dneKkTpoaa.
3eneHast MHOWKATOpHas namna MHAWKATOpP MPUCOEAMHEHUs K
3MIEKTPUYECKOI CETU 1 TOTOBHOCTU k paboTe.
TMoTeHUMoMETp ANs perynmpoBaHis CBApO4HOro TOKa CO LKano,
nporpagyvpoBaHHoO/ B ammnepax, MNO3BOMSIOWMNA WN3MEHSITb
BENMYMHYy Toka Bo Bpemsi cBapku. (Y mogenu «DUAL VOLTAGE
AUTOMKTIC» VMMeeTcAa ABOiHas LuKana, nporpagyvpoBaHHas B
amnepax).
He3po oTpuuaTtenbHoro rnontoca (-) AN MOACOeAWNHEHUS
CcBapOYHOro kabens.

ngAs.z)
AB. 1)

3apgHana naHens
Puc. D

KaGenb nuTaHusi ¢ eBponeinckoit ABYXWTLIPEBOW BUMKOA W
KOHTaKTOM 3a3eMmneHust.

Y mogenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» kabenb 6e3 Busku).
2- [naBHbIN BbikoyaTenb O/ BbIKMtoYeH, I/ BKNOYEH (CBETALLMIACS).

5.YCTAHOBKA

1-

A BHUMAHUE! BbINOMHUTL BCE OMEPAUMK NO

YCTAHOBKE WU 3NEKTPUYECKOE COEOMHEHWE CO
CBAPOYHbIM ANMMNAPATOM, OTKNHYEHHbBIM W©
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OTCOEOUHEHHLIM OT CETU MUTAHUA.

QNEKTPUYECKUE_COEAWMHEHWUA OOMKHbI BbINONHATLCA
TONILKO OMNbITHBIM U KBANMU®ULUUPOBAHHbLIM
NEPCOHAIOM.

CBOPKA
CHSITb CO CBapOYHOrO annapara ynakoBKy, BbINOMHUTL CEOPKY
OTCOEAMHEHHBIX YACTEMN, IMEIOLLIMXCS B yMaKoBKe.

C6opka kabens Bo3Bpara - 3akuma
Puc.E
C6opka kabens/cBapku - ;a)KMFma AepxaTens anekrpoaa
uc.

NOPAAOK NOOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE CBApPOYHbIe annaparbl
[OIMKHbI NOAHUMATLCA, BepsAch 3a peMeHb UMK PyuKy B KOMMMeKTe,
eCJ"I:IAM%-IaLI)'IpeL]yCMOTpeHa Ana MoAenu (MOHTUPYETCS, Kak onncaHo
Ha .L).

PACMONOXEHME ANMNAPATA

PacnonaraiiTe annapart Tak, 4To6bl He nepekpbiBaTb NPUTOK U OTTOK
oxnaxzjaloLLero Bosayxa k annapary (NMpuHyauTenbHas BEHTUNSLMA
npu MOMOLLM BEHTUNATOpA): CrieduTe Takke 3a TeM, 4TObbl He
NPOMCXOAMNIIO BCAChIBaHWE NPOBOASILLEN MblAW, KOPPO3NBHBIX NapoB,
BRarMuT. a.

Bokpyr cBapouyHOro annapata criegyeT ocTaBuTb cBoGogHoe
NpPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

A BHUMAHME! YcTaHOBUTb CBapOYHbIN annapar Ha Niockyro
NOBEPXHOCTb C COOTBeTcTBywm%ﬁ rpy3onogsLeMHOCTbHO,
4TOGbI N36€eXKaTh oNacHbIX CMeLeHUN Unm onpoKnabiBaHUsA.

NOACOEOWHEHME K 9NEKTPUYECKOU CETU NUTAHUA

- Tepeg nogcoeauHeHMem annapata K OMEKTPUYECKON ceTw,
npoBepLTe COOTBETCTBME HANPSXKEHUs 1 4acToThl CET B MecTe
YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapakTepuCTUKam, MPUBEAEHHLIM Ha
Tabnuuke annapara.

CBapouHbIil annapat A0MKeH COEANHATLCS TOMbKO C CUCTEMOIA
NUTaHWA C HynesbiM MNPOBOAHMKOM, MOACOEAUHEHHBbIM K
3a3eMIIeHNIO.

[ins obecneyeHus 3aLnTbI OT HENPSIMOTO KOHTaKTa UCMonb3oBaThb
AndcepeHumnanbHbIe BbikNoYaTeny Tuna:

) Anst oAHobasHbIX MaLLVH;

) Ans TpexdasHbIX MaLLVH.

[Ons Toro, 4yToGbl yooBneTBOpATL TpeboBaHusam CraHgapta EN
61000-3-11 (MepuaHue un3obpaxeHus) pekomeHayeTcs
NpOV3BOANTL COEAVHEHWsI CBAapOYHOTO annapara C To4ykamu
MHTEpdenca ceT NUTaHNs, UMELWMMU UMNEAAHC MeHee Z Make
=0.24 Om.
CBapouHbIi annapart He COOTBETCTBYeT TpebGoBaHMAM cTaHaapTa
|IEC/EN61000-3-12

Ecnu annapat coeauHsieTcss C O6LIECTBEHHOW CEeTblO
ANeKTPONUTaHUSA, MOHTaXHUK WM nonb3oBaTenb 06s3aH
NpOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEMHEHUS CBApO4HOro annapata
(ecnu TpebyeTcs, NPOKOHCYNbLTUPOBATLCA C KOMMaHWew,
npaBnsoLLen pacnpeaenvTenbHON CeTbio).

BapoyHble annapatbl, ecnu He ykasaHo uHavye (MPGE),
COBMECTUMbI C GroKamMu 3NIEKTPOreHepaTopoB C U3MEHEHUsIMU
HanpspKeHNs nuTanna Ao + 15%.

[ins npaBuMMbHOrO WCMOMb30BaHUs, Grok anekTporeHepatopa
JormkeH pa6otatb B paboyem pexume [0 €ro COeMHEHUs C
MHBEPTEPOM.

BUNKAUPO3ETKA:

- Mopenb 230V nepBoHayanbHO OcHalleHa kabenem nuTaHus
CO CTaHAapTHON BUNKon (2 nontoca + 3azemnenve), 16A/ 250
B. AnnapaT MOXHO MoAknoyaTb K CTaHAapTHOM CceTeBon
po3eTke, OGOPYAOBAHHOW MNMaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npefoxpaHuTeneM; cneuuanbHasi 3asemnsiowas krnemma
[OMKHa OblTb COEAMHEeHa C 3a3eMNSIOWMM MPOBOAHWUKOM
gmenTo—aeneHoro LIBETa) NTMHUMN NUTaHKS.

Tabnuue (TAB. 1) npuBedeHbl 3HauyeHuss B amnepax,
pekomMeHayeMble ANA npejoxpaHuTenein NUHUK
3amMeqNeHHOTo AeicTBUS, BblGpaHHbIX Ha OCHOBE MakKce.
HOMUWHAaNbHOTO TOKa, BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM
annapatoM, 1 HOMUHAIIbHOTO HaMPSHKEHWS NMUTaHMS.

[ins cBapoyHbIx annapaToB 6e3 Bunku (mogenu 115/230V),

COeIMHWUTL Kabenb MUTaHWs CO CTaHAapTHOW BWMKOW (2

nontoca + 3aseMrieHue), paccuyUTaHHOU Ha noTpednsiembli

annapatom Tok. Heo6xogumo nogkniodatb K CTaHAAPTHOW
ceTeBON poa3eTke, OpyAOBaHHOW MNaBKUM UMW
aBTOMaTU4eCKMM MnpeaoxpaHuTenem; cneuunanbHas

3asemnsolas knemma [orkHa ObiTb coeAMHeHa C

3a3eMSIOLLVM MPOBOAHWKOM (3KEITTO-3eMeHOro LiBeTa) NMHAN

nutanus. B Tabnuue (TAB. 1) npuBefeHbl 3Ha4YeHUs B

amnepax, pekomMeHayemble ANl NpesoxpaHuTenent NMHAK

3amMe[neHHOro AeicTBUsl, BblGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.

HOMUHaNbHOTO Toka, BblpabaTbiBAaeMOro CBapoO4YHbIM

annapaTtoM, ¥ HOMUHAIbHOTO HaNPSKEHWS TUTaHMSI.



A BHUMAHUE! HecobniogeHune ykasaHHbIX Bbille npaBun
CyWeCTBEHHO CHUXaeT 3((PeKTUBHOCTL 3NEKTPO3aWMUThI,
npeaycMOTpeHHOMN usrotoBuTenem (knacc |) n moxet npusectu
K Cepbe3HbIM TpaBMaM y niofen (Hanp., 3NeKTPUYECKUI LWOK) 1
HaHeceHMIo MaTepuanbHoro ylep6a (Hanp., noxapy).

COEOUHEHME KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NMEPEQ TEM, KAK BbINOMHATb
COEAMHEHUSA, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMNMAPAT
OTKITKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUSA.

B Tabnuue B. 1) umetoTcs 3HaveHUs, pekomeHayemble Ans
kabeneli cBapku (B MM’) B COOTBETCTBME C MaKCUMasbHbIM TOKOM
CBapOYHOro annapara.

OMEPALIUN CBAPKU NMPUNOCTOAHHOM TOKE

Moyt Bce aneKkTpoAbl C MOKPbITUEM COEAUHSITCS C
MOMOXWUTENbHBIM MOMIOCOM  (+) TreHepaTopa; 3a WCKIloYeHneM
3MeKTPOAOB C KWUCMOTHLIM MOKPbITUEM, COEeAUHSEMbIX C
oTpULATENbHBLIM MOMOCOM (-).

OMEPALIUM CBAPKU NMPUMNOCTOAHHOM TOKE

CoeavHeHue kabens cBapKu AepXarterns afekTpoaa

Ha KkoHUe uMeeTcsi creumanbHbIA 3aKUM, KOTOPbIA HYXeH Ans
3aKpy4MBaHUs OTKPbLITOM YacTW dnekTpoaa.

3T0T kabernb HEOOXOAMMO COEAUHUTL C 3aKMMOM, 0BG03HAYEHHBIM
CUMBONOM (+)

CoepaunHeHWe kabens Bo3BpaTa Toka CBapku

CoefIMHsIETCS CO CBapuBaeMol AeTanblo UMK C MeTannmyeckum
CTOINOM, Ha KOTOPOM OHa NEXWT, Kak MOXHO GrIvXKe K BbINONTHAEMOMY
CBapHOMY COEAVHEHMIO.

3T0T Kabenb HeobXoAMMO COEAUHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM
cumBonom (-)

Pekomenpauuu:
- BakpyTUTb A0 KOHUA coeduHWUTENW kabenen cBapku B GbICTPbIX
coefiMHeHUsIX (ecnu umetoTcs), AnNsi 0BecnevyeHust XopoLlero
3rIeKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B MPOTUBHOM Crlyyae npousoiaer
neperpeB camux COeAuHWTenei ¢ Ux nocrneayowmum GbiCTpbiM
N3HOCOM 1 noTepen aeKTUBHOCTH.

Mcnonb3oBaThk Kak MOXHO Boree kopoTkue kabenu ceapku .
M3beraTb nonb3oBaTbCsl METANNIMYECKUMU  CTPYKTypamu, He
oTHocsWwwMMMca Kk obpabaTbiBaemon aetanu, BMecTo kabens
BOo3Bpata ToKa CBapku; 9TO MOXeT OblTb OMacHo nAns
6e30MacHOCTU 1 AaThb NIOXWe Pe3ynbTaThbl PY CBapKe.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPbI

PeKomeHnyeM BCerga 4uvTaTb WHCTPYKUUKO npoun3BoauTens
3NeKTpoaoB, TaK Kak B Hen yKasaHbl U NONAPHOCTb
noacoeauvHeHnsa w onTUManbHbIA TOK CBapku Ana AaHHbIX
3MEKTPOAOB.

Tok CBapku OomkeH BblﬁMpaTbCﬂ B 3aBMCMMOCTU OT OnameTtpa
anekTpoaa M TuNa BbINOMHAEMbIX CBapO4YHbIX paGOT. Hwxe
npuBoanTCs TaﬁJ'IVILla AONYCTUMbIX TOKOB CBapK1 B 3aBMCUMOCTU
OT ANameTpa aNeKTPOAOB:

AvnameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A
MU, Mak.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

MoMHuTe, 4TO MexaHuyeckune XapakTepuCTUKM CBapO4HOro LBa
3aBUCAT He TONbKO OT BENUYUHbI BblspaHHOI'O TOKa CcBapku, HO N
APpyrnx napameTpoB CBapKW, TaknMx Kak guameTp U KayecTtBo
3NeKTpoaos.

MexaHuyeckune XapaKTepUCTUKN CBApO4HOrO LWBa OnpeaenatTcH,
NOMMUMO WHTEHCUBHOCTU BblspaHHOl’O TOKa, Apyrumun
napameTpamMu CBapKu: ,ClJ'II/IHOI;I AYyrn, CKOPOCTbIO U MONOXEeHNeM
BbIMONMHEHUA, ANaMETPOM N Ka4eCTBOM 3EKTPOA0B (,CU'I;I J'Iy‘-lLIJeI;I
COXPaHHOCTU XpPaHWUTb 3MeKTpodbl B 3allMWEeHHOM OT Bnaru
MecCTe, B crneumnanbHblIX ynakoBKax unm KOHTeVIHean).

BbinonHenue

- [Jepxa macky MEPE[ NALIOM, npukocHATECh K MECTy CBapku

KOHLIOM 9MeKTpoAa, ABWXKeHWE BaLleii PyKu JOIKHO BbiTb Moxoxe

Ha TO, KaKvM Bbl 3aXKuUraerte cruyky. OTo ¥ eCTb NpaBUnbHbIA METO,

3aKuraHus ayru.

BHumaHve: He cTyunTe anekTponom no getanu, Tak Kak 3To MOXeT

NPUBECTU K MOBPEXAEHUIO MOKPLITUS U 3aTPyAHUT 3axuraHue

ayra.

Kak Tonbko nosIBUTCA anekTpudeckas Ayra, nonbiTaiiTech

yAepxXuBaTb paccTosiHMe [0 LlWBa PpaBHbIM AnameTpy

1Cnonb3yemoro anekTpozaa. B npouecce capku yaepxuvBainTte aTo
ACCTOSIHWE MOCTOSIHHO [N MOMyYeHUs PaBHOMEPHOro LUBa.
OMHWTE, 4TO HaKITOH OCK ANEKTPoa B HaNpaBNeHUN ABUXEHNS!

[OMKeH cocTaenaTe okono 20-30 rpagycos (Puc. G)

3akaHuMBas LIOB, OTBeAWTE 3rIeKTPOA HEMHOro Hasaf, Mo

OTHOLUEHWIO K HanpaBneHulo cBapku, 4TOObl 3anonHuncs
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CBapOYHbIi KpaTep, a 3areM pesko MOAHUMWUTE JNeKTpos U3
pacnnasa Anst UICYE3HOBEHWS AyTH.
MapameTpbl CEapOY4HbIX WBOB

7.TEXOBCNY>XXUBAHUE

A BHUMAHMWE! TMEPEQ MPOBEOEHMEM OMEPALIUA

TEXOBCINYXWBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANMAPAT OTKNKOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OECIY>XUBAHUE
ONEPAUUM BHEMINAHOBOIo TEXOBCNYXWBAHUA
OOJKHbI BbINONMHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM UK
KBATTMGULUMPOBAHHbLIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX MNMEPCOHAIOM.

A BHUMAHUE! HUKOIAA HE CHUMAWTE MAHEMNb U HE
NMPOBOOWUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANNAPATA, HE OTCOEOVWHUB NPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT
ANEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHve npoBepoK Noj Hang MoXeT ™ K
cepbe3HbIM 3MeKTpoTpaBMaMm, TaK Kak BO3MOXeH
HENnocpeACTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBeAYLMMMU YacTsiMu
annapata W/MnNu NOBpeXAEHMsIM BCReACTBME KOHTakTa ¢
YacTAMM B ABNXKEHUM.
PerynsipHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIO YacTb annapara, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl MCMOMb30BaHWSi U 3ambleHHOCTU
pabouero mecTa. Yaansiite HakonvBeLLYOCS Ha TpaHcdopmaTope,
COMPOTMBIEHUM 1 BbINPSIMUATENE Mbiflb MPY NMOMOLLY CTPYM CYXOro
cXXaToro Bosgyxa ¢ Hu3kum gasnexunem (makc. 10 6ap) .
He HanpaBnaTb CTpyio CXaToro BO3AyXa Ha 3rekTpuyeckue
nnatbl; MPOM3BECTU UX OYUCTKY OYEHb MSIKOM LUETKOW WIu
crneLmanbHbIMU PacTBOPUTENSIMUA.
MpoBepuTb NpU OYUCTKE, UTO INEKTPUYEcKne COeAUHEeHUs
XOpOLO 3akpyyeHbl W Ha kaGenenpoBoake OTCYTCTBYIOT
noBpexaeHNs U3onsLmum.
Mocne okoH4aHMs onepauuy TexobenyXuBaHWst BepHUTE NaHenn
annapara Ha MecTo ¥ XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KpenexXHbIe BUHTbI.
Hukoraa He npoBoAuTE CBapKy NPpU OTKPLITON MaLLWHE.

aboTbl annaparta, ne

8.MOUCK HEUCNPABHOCTEN
B _cnyyasx HeEﬂOBﬂeTBOpMTeﬂbHOVi E
NMPOBEAEHWEM CWUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU
oﬁeau.LeHMeM B CEPBWCHbBIN LIEHTP, NPOBepLTE CreaytoLlee:
- Y6eOuTbes, YTO TOK CBapku, BENWUMHA KOTOPOrO perynupyetcs
NMOTEHLIMOMETPOM, CO CCbINKOW Ha rpagyupoBaHHYl0 B amrepax
LWKany, COOTBETCTByeT AWaMeTpy W Tumny MUCnofib3yemMoro
anekTpoaa.
Y6e[J,I/ITbCﬂ, YTO OCHOBHOW BbIKINOYATENb BKIOYEH W roput
COOTBETCTBYOLAA namna. Ecnu 310 He Tak, TO HanpsXXeHne ceTn
He O0X0oAuT A0 annaparta, No3TOMY MpoBepbTe NNHUID NUTaHUA
kabenb, BUNKY U/unu po3eTky, NPefoXpaHUTEnb U T. 4.).

poBepuUTb, HEe 3aropenacb nu Xentad UHOWKATOpHasA namna,
KOTOpaAa CurHanumsupyet o CpasaTblBaHMM 3awunTbl OT
nepeHanpsaXeHua wnu HefOoCTaTOMHOrNo HanpsXeHua wunu
KOPOTKOro 3aMblKaHUA.
[ina oTAenbHbIX peXWMOB CBapku Heobxoaumo cobniopaTb
HOMWHarbHbIN BpeMeHHOI?I pexum, T. e. genatb nepepbiBbl B
paGOTe Ana oxnaxgaeHws annapara. B cny4yasx cpabaTbiBaHUA
TepMo3awuTbl NoAoXaute, NoKa annapat He OCTbIHeT
€CTeCTBEeHHbIM oﬁpasoM, nnpoBepbTe COCTOSAHNE BEHTUNATOPA.
I'Ipoaepvm: HanpshkeHue ceTu. Ecrmn HanpsikeHue OGCny)KVIBaHMﬂ
CITULLKOM BbICOKOE MUIIN CMNULLKOM HU3KOoe, TO annapart He GyﬁleT
eaGOTaTb.

6eAMTLCS, UTO Ha BbIXOAe annapara HeT KOPOTKOTO 3aMbIKaHwsi, B
CIy4ae ero Hanu4us, ycTpaHuTe ero.
MpoBepuTb Ka4ecTBO U NPaBUIILHOCTL COEAVNHEHWUIA CBapOYHOro
KOHTYpa, B OCOBEHHOCTU 3axum kabensi maccbl AOMKeH GbiTb
CoefiMHeH C AeTanbto, 6e3 HaNoXeHUs U3oNUpYyIoLLEro Matepuana
gHanpmmep, Kpacok).

ALUTHBIK ra3 JOrkeH GblTb NpaBurbHO NoaobpaH no Tuny u
npoLeHTHOMY coaepxanuto (AproH 99,5%).

pen
i
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GESZTOGEP HASZNALATANAK
ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A

HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT
BURKOLT ELEKTRODOS [VHEGESZTOGEPEK (MMA)
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1.AZIVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
Ahegesztégép kezeldje kell6 informaci6 birtokaban kell legyen a

he?
folyamataival

esztégep biztos hasznalatar6l valamint az ivhegesztés
kapcsolatos kockazatokrél, vedelmi

rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

(Hivatkozasi ala

gként hasznalatosak a kovetkez6 anyag is: “JEC
LC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZTEST

S GAL G '
SZOLGALO BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES

HASZNALATA).

A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkerilendé; a generator altal létrehozott lresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellenorzési és javitasi miveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell " lennie és
kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek poétlasat megelé6z8en a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos oOsszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eléiranyzottaknak megfelelden kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégiéﬁ kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6z6édni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép, nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
esos id6ben val6 hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

Vo WA

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemti
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.
Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitdsara klortartalma oldoszerrel
keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valo
hegesztés.

Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kérnyékérol minden gyulékony anyag
eltavolitando (pl. fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfeleld szellézést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képz6dott fiistok ivhegesztes kornyékérdl
valo eltavolitdsara alkalmas eszkozoket; szisztematikus
vizsgalat szilkséges a hegesztés kdvetkeztében képzddott
fiistok expoziciés hatérainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
idétartamanak fliggvényében.

A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

DOLA®

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtol és a kozelben
elhelyezett Smegkézelithetéz esetleges fém alkatrészktol
valé megfelel6 szigetelést kell alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz elSiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedét viselve, és felhagédeszkan, vagy
szigetel6szonyegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges,
fényre nem reagalé iivegekkel védendok.

Megfelelé védoé tizallo oltozék hasznalata kotelezd,
megvédve ilgen modon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuli és infravérds sugaraktol; e vedelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fiiggony segitségével az
ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

QEARO®

A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kérnyékén

lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését
okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi készilékkel (ﬁl' Pace-
maker, lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az

ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6

dvintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a
hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitesét.
Ez a hegesztogép megfelel azon miszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek,
kornyezetben,
felhasznalast.

amelyek meghatarozzak az ipari
professzionalis célbol valé, kizarélagos
Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell

alkalmaznia az

elektromagneses tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse e%y"tt, egymashoz a leheté legkozelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortél.

Sohane csavarjaa hegesztékabeleketatestekoré. ~—
Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott
vﬂ;l.lTartsa mindkeét kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezetd kabelét a
hegesztend6 munkadarabhoz a leheté legkozelebb a
készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztogép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében. ;

Minimum tavolsag d=20cm (I Abr.).

Aosztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kéveteIményeinek, amely meghatarozza az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valo, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az éplileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz koézvetleniil csatlakoztatott
épliletekben.

A KIEGESZIT® OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kérnyezetben, ahol az dramiités veszélye megnévelt;
Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.

Egy ,Felelds szakértének” KELL elézetesen értékelnie, és
mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell vé'?reha'tani agokat. .

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7;
A9” Eo?:jai an leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa
KOTELEZO.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze
kivéve, ha biztonsa ike;eliidobogéntartéqudik. s
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel, vagy tébb - egymassal elektromosan
oOsszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiillonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségli lresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek

értéke amegengedett kétszerese is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator
miiszeres méréseket végezzen annak megallapitasa
érdekében, hogg fennall ¢ veszély, és megtehesse az ,|EC
va CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltintetetteknek megfelel6 vé iintézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott mivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték csdéberendezésének
fagytalanitasa).

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES
E hegeszt6gép ivhegesztést szolgalé olyan aramforras, mel

kifejezetten "egyenarammal

miikddé6 MMA hegesztése

végrehajtasahoz keriilt eléallitasra.
E szabalyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemz&i, mint a
szabalyozas na%y sebessége és {)ontossé a,” kivalé mindségi

hegesztégépet

iztositanak ~ burkolt elektrodos (rutil, sav, lug)

hegesztésekhez. .
Az “inverter” rendszerrel valé szabalyozas a (Erlméy) tapvezeték

bemeneténél meghatarozza a témeg erés cso

kentését is ugy a

transzformatort, mint a kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehetové
téve ilyen moédon egy méretére és sulyara nézve rendkivil kedvezé
hegeszt6gép létrehozasat, és ndvelve ezdltal a gép kezelésének
egyszer(iségét valamint annak szallithatosagat.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
-MMAhegesztés készlete.
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3. MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemz&k tablazatédban van feltlintetve a kdvetkezé
jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékénekjele:
1~: egyfazist valtozo fesziiltség;
3~: haromfazist valtozo feszlltség;

3- S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési
miveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramiités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nacj;yfémti]megek kozvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszit6gép bels6 szerkezetének jele.

6- Az Ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozo
EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel
(nélkiilozhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz, cserealkatrészek
Eényének benyujtasahoz, atermék eredetének felkutatasahoz).

8- ztés aramkorének teljesitmenyei:

hegl?s n

,: maximalis Uresjarasi feszliltség.
/U, : az dram és a megfeleld fesziltség, melyet a
hegesztégép szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.
X @ a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a
hegeszti)’/gép megfelel6 aramot képes szolgaltatni (azonos
oszlop). %-ban kerll kifejezésre 10 perces idokor alapg)a’n (pl.
60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os
kérnezetben) meghaladasra kerilnek hévédelmi
beavatkozas kerlil meghatarozasra (a hegesztégép stand-by
marad egészen addig, amig hémérséklete nem ter vissza a
wen edett hatarig).

: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
6 feszlltségéhez val6é szabalyozasi tartomanyat

megfelel

mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziiltsége és

frekvenciaja (megengedett hatar +10%

|, max : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

l,. : Aténylegesen adagolt aram.

10--==~ : A késleltetett miik6désii olvaddbiztositékok azon
értéke, mely a vezeték védelméheziranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az1.fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltiintetett tblaban szereplé jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allo he?esztéiép pontos értékei és miszaki
adatai a hegesztégép tablajan [athatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK:
- HEGESZTOGEP: _

- Id. atablat (1.sz. TABLA)
%USE AT 20°C (ha a hegesztégép oldalfalanra %E
USE AT 20°C, minden atmérohéz (@ ELECTRODE) egy 10
perces id6kdzben hegesztheté elektrodak szamat jeldli
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C-on, 20 masodperces szlinettel
minden elektrédacsere szamara; ez az adat a hegeszthetd
elektrodak maximalis szamahoz viszonyitva szazalékos
érte'kbené%USE) is melg van hatarozva. ;
- ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat (1. TABL.
Ahegeszt6 sulyaaz 1. Tablazaton keriilt feltiintetésre

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA
A hegesztdgép alapvetéen nyomtatott aramkori-, és a maximalis
megbizhatosag, valamint ‘csokkentett karbantartas elérése
érdelében optimalizalt teljesitméérR/t—)modulokbél kerilt el¢dllitasra.

r.

j_}_a van

:)(Z.TABL.)

1- Egyfazisi tapvezeték bemenete, az egyeniranyité és a
kiegyenlités kondenzatorainak cso orga.

2- Tranzisztoros switchin? méréhid (IGBT) és driver-ek; valtakozd
fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az egyeniranyitott
tapvezeték fesziiltségét, valamint szabalyozza a teljesitményt a
kivant hegesztési aram/hegesztésifesziiltség fliggvényében.

3- Nagyfekvenciaju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk

altal dtalakitott fesziltség taplalja; ennek a feladata a fesziiltség és

az aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké valo
alakitasa és ezzel egyidejlileg a hegesztési aramkor tapvezetéktd|
valé galvanikus szigetelése.

Szekonder egyeniranyito méréhid a kiegyenlités induktivitasaval:

a szekonder tekercselés altal szolgaltatott

valtéfesziiltséget/valtéaramot alakitja at igen alacsony

ingadozasu egyenarammalegyenfesziltségge.

5- Az ellendrzés es a szabalyozas elektronikaja: azonnal ellendrzi a
hegesztési aram tranzitorainak értékét és egybeveti azt a kezelé
altal meginditott értékkel, modulalja az IGBT drivereinek azon
vezeérlési impulzusait, melyek a szabalyozast hajtiak vegre.
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

fesziiltséget ( 115V-230V valtéaram), és el6késziti a hegesztégépet a

pontos mukodésre. A felhasznalé a kijelz6 (LED) szinezédésébdl

értheti meg, hogy a helgesztﬁgép aramellatdsa 115V vagy 230V
értéku valtdarame (C(3) Abr.).
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ZOLD SZINU KIJELZO (LED): aztjelzi, hogy a hegesztégép 230V
értéki valtbaramhoz k%pcsplt. ,

NARANCSSARGA SZINU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a
hegeszt6gép 115V értéki valtéaramhoz kapcsolt.

A 115V értékii valtéarammal valé miikodés soran g
hogy a hosszu ideig tarté és jelentés tulfesziiltség miatt a
hegesztégép biztonsagi okokbol 230V értéki valtéaramra
kapcsol at.
llyen esetben a he:
majd ujbél be kell k: gér
Ahegesztégép csak a kijelzé (LEB)ttees kikapcsolédasautan
kapcsolhato be ujbol (C{4) Abr.).

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS

EGYSEGEI L
HEGESZTOGEP
azeliils6 oldalon

lehetea

gesztés folytatasahoz ki kell kapcsolni,
Iniah 7y e

C Abr.

1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztési kabel
csatlakoztataséh%z. . )

2- SARGA KIJELZO (LED): altalaban kikapcsolt, amikor be van
kapcsolva oIYan rendellenességet jelez, mely kilonb6z6
|°kr10ktb0|kb|0kk0 lja a hegesztési aramot. Ezek az okok a kdvetkezok
ehetnek:

- Hoészabalyozasi védelem: a gép belsejében tulzott hé
keletkezett. A gép bekapcsolva marad anélkil hogy aramot
szolgaltatna egészen egy normal hémérséklet eléréséig. A
helyreallitas automatikus.

- Tal magas illetve tal alacsony fesziiltség elleni védelem az
aramvonalakban: ledllitia a gépet: a tapfesziiltség a tablan
jelolt értékhez képest +/- 15%-os tartomanyon kivil van.

IGYELEM: A fesziiltség fentemlitett felsé hatarértékének
tﬂlléf)ése komolyan karositja a berendezést.

ANT| STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan

ledllitja a hegesztégepet valahanyszor az elektréd hozzaragad

a hegesztendd fellilethez, lehetéséget biztositva ezaltal a

kézileg torténd ellmozditasra az elektrodfogd csipesz

megrongalasa nélkul.

3- ZOLD KIJELZO (LED): aztjelzi, hogy a gép a halézathoz kapcsolt
és kész amiikodésre.

4- Potenciométer a hegesztési aram szabalyozasahoz Amper-
fokokra osztott skalaval: lehetévé teszi a szabalyozast a

he%esztés alatt is (a “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell
kettés Amper- fokokra osztott skalaval rendelkezik ). .
5-Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegesztési aram

csatlakoztatasahoz.
ahatulsé oldalon:

D Abr.
1- thpvezeték kabele C.E.E. 2p + (L) villasdugéval (a ,DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC* modell esetében a kabel villasdugo

né|ku|g
2 - OJOFF-I/ON (vilagito) fékapcsolo.
5.0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO ELEKTROMOS OQSSZEKOTESEK KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK. R
AZ ELEKTROMOS KAPCSOQLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO,
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
A hegesztégfép kicsomagolasa, a csomagban lévo szétszedett részek
Osszeszerelése.

Kimené kébel-foié Osszeszerelése
E Abr.
Hegesztési ka’bel—elektrédéaztg fogojanak 6sszeszerelése
r.

A HEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikényvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a
fogant?/uééna'l fogva vagg ha a modellhez el6 van irya, a tartozékként
nyujtoft hevederrel szabad felemelni (az L ABRAN leirtak szerint
felszerelve).

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztd helyét L'ch}/, hogy a hitéleveg6 ki- és bemeneti
nyilésat ne torlaszoljak el akadalyok (lehetdség szerint ventillatoros
levegéforgatas); egyidejiileg gy6zédjon meg réla, hogy nem keriiltek
beszivasra vezetd porszemek, maro hatasu g6zok, nyirkossag, stb
Ahegeszt6 koril legalabb 250 mm szabad helyet hagyjon Giresen.

A VIGYAZAT! A hegesztét egy a sllyanak megfelelé sik

feliiletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszélyes mozgasok
elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL
Barmilyen —elektromos kapcsolas |étrehozasat megel6z6en
ellendrizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai



megfelelnek e az 6sszeszerelés helyén 1évo aramellatasi halozat
dltal szolgaltatott feszlltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetékl aramellatasi
rendszerrel [ehet 6sszekapcsolni.

Akdzvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolékat hasznaljak:

~
- Atipus ( - )az egyfazist gépekhez;

~

-B tl'pus( )aharom fazist gépekhez.
Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartdsa érdekében
tanacsos a hegeszt6t a villamos halézat bekodtési pontjaira kétni,
amelyek latszol agos ellenallasa kisebb, mint Zmax =0.24 ohm.
A hegesztégep az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt eﬂ]y kbzszolgaltato taphalézathoz kotik be, a beszerelé
vagy a felhasznal¢ felelésségebe tartozik annak vizsgélata, hogy
a hegesztégép csatlakoztathato-e (szlikség esetén konzultaljona
disztribucios halozat kezelgjével).
Ahegesztégépek, ha nincs masképpen meghatarozva (MPGE), a
+ 15%-ig terjed6 tapfesziiltseg valtozasokkal mikoédd
aramfejlesztd egységekkel kompatibilisek. .

helyes hasznalathoz az daramfejleszté egységet zemi
fordulatszamra kell felgyorsitani azel6tt, hogy az invertert
csatlakoztatnilehessen.

- VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:

A 230V modell eleve szabvénF\s/ villésduzgéval rendelkez6
aramellatasi kébellel rendelkezik (2P + T) 16A/250V.

Vagyis 0Osszekapcsolhaté egy halézati csatlakozéval, mely
olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval
van elldtva ; a megfelel§ foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.

A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikodésii - olvadobiztositékainak f’avasolt értékeit tinteti fel
amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram, és az aran névleges fesziltsége alapjan.

Azon hegesztégépek esetében, melyek nincsenek
villasdugéval ellatva ﬁj15/230V modell)” az aramellatasi
kabelhez egy megfelelé teljesitmény szabvanyositott villasdugot
kell csatlakoztatni (2P "+ F) és el kell késziteni eg%/
olvadobiztositékokkal vagy automata megszakitoval ellatoft
halézati csatlakozét ; a megfeleld féldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sérga-z6ld) kell 6sszekapcsolni. A tablazat (1.
Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikodési
olvadébiztositékainak |javasolt értékeit tunteti fel amperben, a
hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis névleges aram és az
aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

6

Eljaras:

7

.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyartd jelzését,
mely az alkalmazott elektrodok csomagolasanak dobozan
lathato, és mely fetlinteti az elektrdd pontos polaritasat, valaminta
vonatkozd optimalis aramot.

A hegesztési aramot az elektrod atméréjétdl €s a megvalositani
kivant &sszekapcsolas tipusatol fliggéen kell szabalyozni :
jelzésként az alkalmazandé aramok az elektréd kilonb6zé
atmérdi esetében az alabbiak :

@ Elektréd (mm) Hegesztésiaram (A)

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

Ué;yelni kell arra, hogy az elektrod atméréjével aranyosan magas
értekl aram hasznalando sikhegesztéshez, mig fuggc’ileges, vagy
feletti hegesztéshez alacsonyabb értéki aramot kell hasznaini.
Ahegesztett csatlakozas mechanikai {ellemzélt akivalasztott aram
intenzitdsan tulmendéen a hegesztés egyéb paraméterei is
meghhatérozzék, Ug?’ mint : az iv hossza, a vegrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrodok atméréje és minésege (a korrekt
megodvas érdekében az elektrodokat megfelelé csomagolasban
vagy tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

fej
A

Az iv gyljtasanak Iegkorrektebb moédja: a maszkot az ARC ELOTT
TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell
dorzsélni olyan mozdulattal, mint eEBgyufaszél me}g(j]_yujtésakor.
FIGYELEM : NEM SZAB AZ ELEKTRODOT A
MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat
megrongalasanak kockazataval jar, ami megneheziti az iv
meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérodjével egyenértéki tavolsagot tartani a munkadarabtdl és ezt
a tavolsagot a’lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran ;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektrod el6tolas iranyaban valo
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.). .
Ahegesztés zarévonalanak végén az elektrod széls6 részét kissé
hatrakell vinni az el6tolas irdnyeéhoz képest, a krater folé, a kitoltés
védqrehajta'séhoz, majd gyorsan kilemelni az elektrodot az éntési
oldatbol'annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eloltasa.

AHEGESZTES ZAROY‘OI{‘IJ\LAINAK ASPEKTUSAI
r.

. KARBANTARTAS

A FIGYELEM ! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a_gyarté altal elSiranyzott biztonsagot (I oszta’lr), minek

kévetkeztében komol

ockazat lép fel ugy személyekre (pl.

aramiités), mint targyakra nézve (pl. tlizvész).

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A

HEGESZTOGEP KI. VAN PC
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITO

E KAPCSOLVA ES

KAPCSOLATA AZ
TT

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

A, FIGYELEM | A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,

HOGY AHEGESZTOGEP

KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA

AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
élrté[('eit (mm°® -ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

MMAHEGESZTES

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell bekotni, s csak kivételes esetben a negativ pélushoz (-) savas
burkolasu elektrédok esetén.

HEGESZTESIMUVELETEK EGYENARAM ESETEN

Kosse 6ssze a hegesztévezetéket az elektrodfogo csipesszel.

E'eé;yen avégere egy specialis csipeszt, amely altal elzarja az elektrod
e

etlen részét.

Eztavezetéketa (+) jeletviseld csipeszhezilleszti.
Koésse be a hegesztd aram visszafelé jovd vezetékeét. .
Ezta he?esztenl valo térggyal illetve az azt tart6 fémfeliilettel kosse

Ossze, a

ehet6 legkbzelebb a a végrehajtasi miivelet pontjahoz.

Eztavezetéket kdsse 6ssze a (-) jelli csipesszel.

Javaslatok:

Gyors csatlakozdk jelenléte esetén, egy minél tokéletesebb
elektromos Osszekofttetés megvaldsitasa érdekében, tekerje el
teljesen a hegesztévezetékek csatlakozoit; ellenkezd esetben a
csatlakozok felmelegedése lesz tapasztalhatd, amelynek
Ikfjvetkezménye azok romlasa illetve hatékonysaguk cstkkenése
esz.

Alehet6 legrovidebb hegesztd vezetékeket hasznalja.

Kertlje olyan fémtargyak hasznalatat a hegeszt6 aram visszajové
vezetékének potlasara, melyek nem a megmunkalas alatt alloé
targy részei; ez ugyanis balesetveszéleges lehet és a hegesztés

szempontjabdlis vezethet nem megfelel6 eredményre.
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RENDKIVULIKARBANTARTAS | .. .
A_RENDKIYULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM!
ELMOZDITASA,

A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST

MEGELOZOEN ELLENGRIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt Iévé hegesztégépen belili esetleges

e
al
é
k

8

NEM KIELEG

llenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
latt all6 alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,
s/ va%y sériiléseket, melyek a mozgasban Iévé szervekkel valo
lizvetlen kapcsolat kdvetkeztében keletkeznek.
Idészakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakddott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.
El kell kerlilni a siritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak “esetl eges tisztitdsat nagyon puha
kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.
Alkalmankeént ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitdcsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

.MEGHIBASODI’?SQK KERESESE

TO MUKODES ESETEN, ,MIELOTT

SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY
SZERVIZHEZ

FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A

KOVETKEZOKET:

Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az
amper beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd
atmérdjének és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a



megfelelé lampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka
altalaban az daramellatasi vezetékben talalhaté (kabelek,
villasdugo és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb. ).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul
alacsony fesziltség, vagy rovidzarlat miatti hszabalyozasi
biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellendrzottségérdl; hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén
meg kell varni a hegesztégép teljes kihtlését, ellendrizni kell a
szell6z6-berendezés miikddoképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsdgosan
magas vagy tulsdgosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt
allapotban marad.

Ellenériznj kell, hogy nincs-e révidzérlat a hegesztégép
végz6édésénél: amennyiben igen, meg kell szlintetni annak okat.
Ellenérizni kell a "hegesztési aramkér kapcsolasainak
pontosséagat, kiléndsen azt, hogy a féldelési kabel fogéja valoban
Ossze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ekelédtek-
e kapcsolat kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi Eéznak megfelelé mindségiinek (Argon
99,5) és mennyiségtinek kell lennie.

ATENTIE: CITITI

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

CU ATENTIE ACEST MANUAL D

E
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE

SuDU

RA!

APARATE DE SUDURA CUARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU
ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL

I INDUSTRIAL.

bservatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de

sudurd”.

kRNéASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
sigurantd a aparatului si informat asupra riscurilor care pot
proveni’ din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie

cores'punzétoare s
ase fa
20817: |

iasugramésurilorde urgenta.
ila,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS
EA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU

ce referire
NSTALA|

SUDURACUARC).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de suduré oprit si
deconectat de lareteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzétor normelor si legilor
invigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
néméntarea de protectie.

u folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
subrloaie.
Nlubolosigi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

Ve WA

- Nusud

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau
care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.
Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

e recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-vd ca exista un schimb de aer adecvat s

au alte

[SAFE

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltaminte, masti ?i imbracaminte adecvate acestui
scop i prin ufilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-vd intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infraroFli
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

QEARO®®

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor
campuri electrc tice (EMF) localizate in jurul circuitului
de sudura.

9

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele

aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare,

proteze

metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesulin zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in
mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea lacampurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri
de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de sudura.

Sanu Tnféd§oare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tina ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

S& nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de
sudura (distanta minima: 50cm).

Sédnu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. ).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului

tehnic de produs pentru folosirea exclusi
si in scop profesional. Nu este asigurat
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte

in medii industriale
corespondenta cu
§I in

cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii curiscridicat de electrocutare

- inspatiiingradite

- _in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
gersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.

REBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie
descrise la punctele, 5.10; A.7; A.9. din capitolul
»SPECIFICATIE TEHNICA |EC sau CLC/TS 62081”.

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
[IJ_Iatforme dqs!ﬁgranté.

ENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE
SUDURA: daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la
o singura piesa sau la mai multe piese conectate electric se
poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi
portelectrozi sau Flstolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fi dublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze
masuratorile necesare prin instrumente adecvate pentru a
determina daca exista vreunrisc si sa poata adopta masuri de
protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9 din

mijloace capabile sa elimine gazele de sudura din vecir
arcului; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.
Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

DOLAO®

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesain
lucru gi fata de alte parti metalice legate la pamént, situate in
apropiere (accesibile).
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itolul ,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 S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatda in mod special pentru sudura MMA in curent
continuu (CC).



Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza
? precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale
a sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazme)
Reglarea prin intermediul sistemului cu Jnverter” 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, facilitand astfel o mai buna
manevrare si transport al acestuia.

ACCESORIILIVRATE LA CERERE:
- Setsudura MMA.

3. DATE TEHNICE
PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmétoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei dé alimentare:

1~: tensiune alternativd monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-

un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de

mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudur:

- U, :tensiune maximain gol.

- 1/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor
care pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul
de sudura poate, produce curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de
exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametru de utilizare (raportati la

temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termica a aparatului (aparatul ramane n’stand-by pana cand

temperatura acestuia revine la valorile admise).

AV - AV: indica gama de reglare a curentului de sudura
(minim - maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a

aparatulmdesudura(I|m|teleadm|se+10%)

- I1,,‘nx Curent maxim absorbit din priza.

l,,: Curentul efectiv de alimentare.

10- === : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror
semnificatie este indicata in capltolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

w
T

©
v

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achlzmonat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:
- ase vedea tabelul (TAB. 1).
- %LJSE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de
sudura).
USE AT 20°C, exprima pentru fiecare diametru (& ELECTRODE)
numrul_de electrozi sudabili_ intr-un interval de 10 minuté
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde
pentru fiecare schimbare a electrodului; aceasta informatie este
indicatd si in procente (%USE) fatd de numéarul maxim de
electrozi sudabili.
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 STAB 2&
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 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 functlonarn cu un minim de ntretinere.

Fig. B

1- Intrare priz& de alimentare cu caracteristicd monofazica, grup
redresor si condensator de egalizare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta

tensiunea de linie redresatd in tensiune alternativa de inalta

frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudura necesar/-a.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat
cu tensiunea convertitad de la blocul 2; acesta are functia de a
adapta tensiunea si curentul la valorile necesare o eratiei 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 inductants: comutd tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-4 de bobinajul secundar in curent
/tensiune continuu /-a cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verificd instantaneu

valoarea curentului de sudurad fatd de cea setatad de catre
operator; moduleaza impulsile de comanda a driver-ilor
corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Determina 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
recunoagte "automat tensiunea de retea (115V CA - 230V CA) si
seteaza aParatuI de sudura pentru functionarea conform acesteia.
Utilizatorul este in masura sa recunoasca daca aparatul de sudura
este allmentat Ia 115V CAsaula 230V CAprinintermediul culorilor de

LED FI%

ULO \RE VERDE indics faptul ca aparatul de sudura este
conectat laoreteade 230V CA.

- LED CULOARE PORTOCALIE indica faptul ca aparatul de sudura

ste conectat laoreteade 115V CA

n timpul functlonarn la115 Vv CA este posibil ca, din cauza

supratensiunilor semnificative si de lunga durata, aparatul de

sudura sa se comute pentru siguranta in modalitatea 230 V

in acest caz este necesars oprirea gi repornirea aparatului de
suduré pentru arelua operatia de sudare,

Reporniti aparatul de sudura numai dupa ce LED- ul este stins
complet(Fig.C

DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARESI CONECTARE
APARAT DE SUDUR

pe partea anterioara:

Priza raplda 0zitiva ( Lpentru conectarea cablului de sudura.

LED GA N: de obicei stins; cand este aprins indica o

anomalle care blocheaza curentul de sudurd din cauza

diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o
temperatura excesiva. Aparatul rdmane in functiune fara sa
transmita curent pana cand se va atinge o temperatura
normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de
tensmne blocheaza aparatul: tensiunea de alimentare este
in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta.
ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionatd mai sus va duce la deteriorarea grava a
dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaz& in mod automat aparatul
de sudura, atunci cand electrodul se lipeste de materialul de
sudat, ceea ce permite inlaturarea manuala fara a deteriora
clegtel ortelectrod.

3- LED VERDE indica faptul ca aparatul este conectat la retea si

este pregatit pentru functionare.

4- Potentiometru pentru’ reglarea curentului de sudura cu
scala gradata in amperi; permite reglarea chiar ?II in tlm%ul
operatiei de sudare (modelu »~DUAL VOLTA
AUTOMATIC” prezintéd o du Iascalagradatalnamperl)

5-  Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

pe partea posterioara:

1- cabludealimentare cu Etecar C E E. I\f + ?%2
(Lamodelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC® cablul de alimentare

N
]

nueste furnizat cu stecar).
2- Intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

| DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
EIESTﬁTﬁg'EE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
Eili%l;gﬁ;E NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE
Inlaturatl aparatul de suduré din ambalajul s&u original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. E
Asamblarea cablului deF§ud||:.|ré - cleste portelectrod
ig.

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Toate aparatéle de sudurd descrise in acest manual trebuie ridicate
folosind_manerul sau chinga din dotare daca modelul o prevede
(montata dupa cum se aratain FIG. L).

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de suduré astfel incat s& nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de r&cire (circulare fortata | prin intermediul ventilatorului daca
exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corosivi,
umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.
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A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia ?i
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CQONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s&
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi
intrerupétoare diferentiale de tipul:

N

-Tipul A( pentru masini monofaza;

-Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii
Zmax =0.24 ohm.

é%)géatul 1c|2e sudurd nu corespunde cerintelor normei IEC/EN

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea
de distributie).

Aparatele de sudurd, daca nu se specifica altfel SMPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avénd variatii ale tensiunii de
alimentare de panala + 15%.

Pentru o folosire corecta, grupul electrogen trebuie sa intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

STECAR SIPRIZA:
-~ Modelulla 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un
gtecér conform normelor: (2P +P) 16 A/250 V.
oate astfel sa fie conectat la o prizd de retea dotatd cu
sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzétoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
ggalben—verde) al cablului de alimentare. .
abelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
In cazul eﬁaratelorde sudurédprevézute cu stecédr (modelele
e
(

115/230 V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati
o priza de retea dotata cu sigurante sau cu intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie s fie legata la
firul de TmRaméntare (galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate

poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant Sclasa 1) cu riscuri gzrave pentru persoane (de ex.
e

electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu
CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
suguré (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 numaila polul negativ (-).

OPERATIIDE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura -cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(dacé sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincélzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatii lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
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lucru in locul cablului de masa al curentului de suduré; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de sigurantd si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREAPROCEDEULUI

- Inorice caz este necesara respectarea indicatiilor producatorului
de pe ambalajul electrozilor utilizati care specificd polaritatea
corecta a electrozilor precum si curentul optimal corespunzator.
Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul
electrodului utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se
efectueze; Tn scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele
tipuri de diametru de electrozi este:

@ Electrod (mm) Curentul de sudura (A)

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

De retinut este faptul c& pentru electrozi de acelasi diametru se
vor utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in
timp ce pentru suduri pe verticala sau deasupra capului se vor
utiliza valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate,
pe langa intensitatea curentului ales si de alti parametri de sudura
precum lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor ((J)entru 0 conservare corecta a
electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

Cumasca IN FATAOCHILOR, frecati varful electrodului de piesa
de sudat, efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.
ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea
invelisului electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declangat arcul, incercati s& mentineti o oarecare
distanta fatd de piesa egald cu diametrul electrodului utilizat si
mentineti aceasta distantd destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-vd c& inclinatia electrodului in_directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade (Fig. G).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea
electrodului inapoi fata 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 COEDOHULUI DE SUDURA
ig.

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE 'OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA N .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $| DECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul

aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate

contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate

contactului direct cu piesele in migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de

gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati

praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat

sec (max. 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pl&cile 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.

cIjEvitart.]i‘ intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
leschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR o
IN CAZUL IN_ CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA
NU ESTE CORESPUNZATOARE $I_INAINTEA EFECTUARII
ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A
CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,
CONTROLATICA:

Curentul ‘'de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului
referitor la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si
tipului de electrod utilizat.

Prin actionarea _intrerupatorului general ,ON”, lampa
corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de
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-va ca raportul de intermitentda nominala este

corespunzator; in caz de interventie a pro{ect,iei termostatice,

asteptati racirea naturald a aparatului de sudura; verificati

functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia

glste prea ridicatd sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane
ocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de

sudura: in acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legéturile 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%) si intr- o

cantitate corespunzatoare.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA)
PRZEZNACZONE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO |
PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolon¥ w zakresie
bezpiecznegl:) uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o
agrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub

CLC/TS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO
SPAWANIALUKOWEGO).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane
grzez generator moze by¢ niebezpieczne.

odtaczanie przewodoéw spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny byé wykonane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtaczy¢ zasilanie.
Wykonac instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Spawarke nalezy podtaczyé wylacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewadd neutralny.
Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo
ﬁodlqczona do uziemienia ochronnego.
| ig uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
ub tez pod padajacego d 1
Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

Vi WAN

Nie spawac¢ pojemnikow, kontenitorow lub przewodéow

rurowych, ktére zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe

substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do

materiatéw czystych i nie przechowywa¢ wich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.

drewno, papier, szmat% itp.).

Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest oddpo tl:ja

powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie Srodki stuzace do

usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie

sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparéow
p Iniczych w zal >$ci od ich sktadu, stezenia i czasu

trwania samego procesu spawania.

Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed

bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli

uzywana).

DOLO®

Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi

wiednia wentyla

uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sie¢ w
Wbliiu (sa dostepne).
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronna oraz stosowac
ﬁomosty lub chodnikiizolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ OGZ{'ZH pomoca odpowiednich szkiet

rzyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ub przytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia}ognioodpomqodziei ochronna, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i

podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzxt’:
u

zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tu
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.
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- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac sie na funkcjonowanie
aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).
Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku
do osob stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu
do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uirtku wylgcznie w
omieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
ie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne
w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie do nastepujacych zalecen,

umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola

elektromagnetyczne:

- P.rzl))/.mocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej

siebie.

Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly si¢ najdalej

mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasieggu obwodu

spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie¢

ztej samej strony ciata.

Podlgcz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego

p'rze miotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego

ztacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig

ggdcz)as wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu

obwodu spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. I).

Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzi/tku w?llqcznie w
omieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
ie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola

elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,

ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim

napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- Wobecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych os6b przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
NALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace,
opisane w punktach 5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow
zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB
UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza
ilosciag spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych™ elektrycznie moze powstawaé
niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartosci mogacej osiggac podwojng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za
pomoca odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania

zagroienia iumozliwi¢ zastosowanie odpowiednich srodkéw
zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9 “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJIEC 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 zrédiem pradu przeznaczonym do spawania

ILIJDk(c:)wego, a szczegolnie do spawania metoda MMA pradem statym

arametry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka
predko$¢ i precyzja regulacji, nadajg spawarce doskonate
wiasciwosci podczas spawania elektrodami otulonymi (rutylowe,
kwaséne, zasadowe). . L . .
Regulacja za pomoca systemu "inverter" znajdujacego sig na wejsciu
linii” zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek
natezenia zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej.
Pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej
objetoscii ciezarze, uwydatniajac zalety zwrotnoscii przenosnosci.

AKCESORIADOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty
podane na tabliczce znamionowejo r}\astepujacym znaczeniu:

1-

Rgs.
3 Stopien zabezpieczenia obudowy.

Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.
Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonim zagrozeniu szoku elektrycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).
Symbol zalecanego procesu spawania.
Symbol struktu'r)y wewnetrznej spawarki.
Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzgdzen przeznaczonych do spawania tukowego.
Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
gogotqu technicznego, zamoéwienia czeéci zamiennych i
adania pochodzenia produktu).
Wydajnos¢ obwodu spawania:
U, : maksymalne napiecie jatowe .
1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére
moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.
: Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze
wytworzy¢ odpowiednig ilos¢ ?rgfdu (ta sama kolumna).
yrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =
6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace
40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie
stand-by dopodki temperatura nie znajdzie sig¢ znowu w
dopuszczalnych granicach).
AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania
(minimalna - maksymalna) dla odpowiedniego napigcia tuku.
Dane charakterystyczne linii zasilania:
U,: Napiecie przemienne i czgstotliwo$¢ zasilania spawarki
Sdopuszczalnegranice:10%):
= |y max: Maksymalny prad pobierany z sieci.
l,.«: Rzeczywisty prad zasilania.
10--===~ : Wartos¢ bezpiecznikéw z opo6znionym dziataniem,
ktore nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.
11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogélne bezpieczerstwo podczas
spawania fukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA:
- patrz tabela (TAB.1)
- %USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie

spawarki).

SE AT 20°C, okresla dla kazdej s’rednica/ (@ ELECTRODE) ilo$¢
elektrod, ktére moga by¢ spawane w 10 minutowym przedziale
czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C z przerwg 20
sekundowa przeznaczona na kaquzmiang elektrody; te dane s
podane réwniez jako warto$¢ procentowa (%USE) w stosunku do
maksymalngj ilosci elektrod, ktére mo bx(’:spawane.

- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela ?T B.2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS SPAWARKI
Spawarka skitada sie z modutéw mocy, ktére znajdujg sie na
specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu
uzyskania maksymalnejniezaw}gdnoéciizre ukowanej konserwacji.
ys.
1- Wejscie jednofazowej linii° zasilania, zespét prostownika i
kondensatory wyréwnawcze.
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Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia napigcie
linii na napigecie przemienne o wysokiej czestotliwosci  oraz
wykonuje regulacje mocy w zaleznosci od zadanego
El)_radu/napiecia spawania.

ransformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono
unkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych
dla procesu spawania tukowego i jednoczesénie galvanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.
Mostek prostujgcy wtorny, z indukcyjno$cia wyréwnawcza:
przetacza napigcie / prad przemienny dostarczany przez
uzwojenie wtorne na prad / napiecie state o bardzo niskim
falowaniu.

Elektroniczny uktad sterowania i regulaciji: steruje bezzwtocznie
warto$¢ pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez
operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére
dokonuj.a_regulacjii .
Wywotuje dynamiczng odpowiedZ
elektrody (natychmiastowe zwarcia
bezpieczenstwa.

W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" istnieje natomiast
urzadzenie, ktdre rozpoznaje automatycznie napiecie sieci (115V ac -
230V ac)iprzygotowuje spawarke do prawidtowego funkcjonowania.
Uzytkownik jest w stanie rozréznié, czy spawarka jest zasilana na
115V aclub 30Vacdzi§kizabarwieniuLed(Rys.C( ))
- LED KOLORU ZIELONEGO wskazuje, ze spawarka jest
Eodlqczona do siecina 230V ac.
- LED KOLORU CZERWONEGO wskazuje, ze spawarka jest
godlqczona dosiecina 115V ac.
odczas funkcjonowania w trybie 115V ac jest mozliwe, ze z
Eowodu przedfuzonych i znacznych przepig¢ spawarka dla
ezpieczenstwa zostanie przetagczonanatryb 230V ac.

ragdu podczas topienia
I nadzoruje systemy

W tym przy?adku, aby wznowi¢ spawanie nalezy wylaczyc i
onownie wi T:zy(: spawarke.
onownie wigczy¢ spawarke dopiero po zgasnieciu led
(Rys.C (4)).

URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJII PODLACZENIE
SPAWARKA

strona przednia:

Rys. C
Szybkoztgczka dodatnia  (+) do podiaczenia przewodu
spawalniczego.

OLTY LED: zwykle wytaczony, jezeli jest wigczony wskazuje
anomalie, ktéra blokuje prad spawania z réznych powodéw,
takich jak na przyktad:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzadzenia zostata
osiggnigta zbyt wgzoka temperatura. Urzadzenie jest
wigczone ale nie wytwarza pradu dopoki nie uzyska zwyktej
temperatury. Reset nas?pugz automatycznie.
Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim
napigciem linii: powoduje” automatyczne zablokowanie
spawarki: napiecie zasilania znajduje sig poza zasiegiem +/-
15%, w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gérnej granicy napigcia, podanej wyzej,
gowoduje powazne uszkodzenie urzadzenia.
abezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne
zablokowanie spawarki, jezeli elektroda przyklei sie do
spawanego materiatu, umozliwiajgc usuniecie w trybie
recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.
ZIELONY LED wskazuje, ze urzadzenie jest podigczone do
siecii gotowe do spawania.
Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatka
skalowanga w Amperach; umozliwia regulacj,a takze podczas
spawania (model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" posiada
podwadjna podziatke skalowang w Amperach).
Szybkoztaczka ujemna (-) do poditaczenia przewodu
spawalniczego.

1-
2-

strona tylna :

Rys. D
1- przewod zasilaniazwtyczk%_C.E.E. 2[);(8%).
(W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" przewdd jest

ozbawiony wtyczki).
2 - Wytacznik gtéwny O/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
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowaé odtaczone czesci znajdujace
sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy
Rys. E

Montaz przewodu spav&alnitl;:zego-uchwyt elektrody
ys.



SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za
pomoca, specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujgcego sig w
wiposazeniu, Jeieligrzewidmany dla danego modelu (zamontowany
jak pokazanona RYS. L).

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu
otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chfodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (krgzenie wymuszone przez
wentylator, jezeli wystgpuje); rownoczesnie nalezy upewnic sig, 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¢ wywrécenia lub
przesunigcia, ktore sa niebezpieczne.

ODLACZENIE DO SIECI
Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozyciji
w miejscu instalacji.
Spawarke nalezy poditaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.
Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

P

~
—TypA( dla urzadzen jednofazowych;

-TypB ( )dlaurzadzen tréjfazowych.

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
sie podiaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania,
ktore wykazuja impedancije mniejsza od Zmax =0.24 ohm.
Spawarka nie spetnia wymogéw normy [EC/EN 61000-3-12.
W przypadku podigczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
sanarka.molie zosta¢ do niej podiaczona, (jezeli to konieczne
3 otnsgltul) sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecig
ystrybugii).
Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) s
kompatybilne z zespotami Fradotwérczyml umozliwiajacymi
zmiang hapiecia zasilania do + 15%.
Abé/ umozliwi¢ prawidiowe uzywanie urzadzenia, przed
podiaczeniem inwertera nalezy prawidtowo wyregulowac zesp6t
pradotworczy.

WTYCZKAIGNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model 230V jest wyposazony fabrycznie wA,)rzewéd
zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P + T) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien byc podtaczony do
wzewodu uziomowego(26#o zielony) linii zasilania.

tabeli (TAB.1) podane sg wartosci zalecane w amperach dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
‘s;@awarkeoraznapieciaznamionowegozasﬂania.

spawarkach pozbawionych wtyka (modele 115/230V)
naIeiy_PodtacEyé do przewodu zasilania znormalizowany wtyk
(2P + T), o odpowiedniej pojemnosci i przygotowa¢ gniazdo
elektryczne wyposazone w bezpieczniki lub wytacznik
automatyczny; podtgczy¢ odpowiedni zacisk uziomowy do
przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii zasilania. W fabeli
(TAB.1) podane sa wartosci w amperach, zalecane dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarkeg oraz napigcia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad

powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia
rzewidzianego przez producenta

klasa ), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b
np. szok elektryczny) i dla przedmiotow (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodow
spawalniczych (w mm’) w zaleznosci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do
podtgczane sa elektrody kwasne.

odtgczy¢ do bieguna
ieguna ujemnego (-)

b
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OPERACJE SPAWANIAPRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zacisniecia
nie ostonietej czgsci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem  (+)
Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktorym jest utozony, jak najblizej spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w
szybkoztaczkach (jezeli wystepujg), aby zapewni¢ perfekcyjny
zestyk elektr}/czny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac
przegrzanie tacznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i
utratg skutecznosci. o i . .
Stosowac przewodyspawalr].lcze{ak najkrotsze jest to mozliwe.
Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego
pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac
niezadowalajace wyniki podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
Nalezy postepowac wedtug wskazéwek producenta, podanych
na opakowaniu stosowanych elektrod, na ktérych podana jest

rawidtowa biegunowosc¢ elektrody i odnosny prad optymailny.
rad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy
stosowane] elektrody i rodzaju spoiny, ktdra zamierza sie
wykonag; poniie{' Eodane sg wartosci pradu uzywanego dla
réznych srednic elektrody:

o Elektroda (mm)

Prad spawania (A)
min. m

ax.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
120 - 00

4 2

Nalezy zwréci¢ uwage, ze w zaleznosci od $rednicy elektrody
wysokie wartosci pradu nalezy stosowa¢ podczas spawania
poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i
putapowego nalezy wykorzystac nizsze wartosci pradu. .
Oprocz natezenia wybranego pradu spawane ztgcze okreslajg
réwniez inne parametry mechaniczne, takie jak: dtugos¢ tuku,
predko$¢ i potozenie “spawania, $rednica i }akoéc elektrod
(elektrody naIeZP/ przechowywaé¢ w suchym i chtodnym miejscu,
chroni¢ ‘od wilgoci za pomoca specjalnych opakowan i
pojemnikéw).

Proces spawania:
Ostaniajac twarz MASKA, SPAWALNICZA, pociera¢ koncoéwke
elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruchy jak przy
zapalaniu zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda
zajarzeniatuku. )
UWAGA: NIE STUKAC elektrodg o przedmiot;
uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku. .
Bezpos$rednio po zajarzeniu tuku, stara¢ sig o utrzymywanie
odpowiednie{' odlegtosci od przedmiotu, réwnej  $rednicy
uzywanej elektrody podczas procesu spawania; nalezy
pamietac, ze nachylenie elektrodé w kierunku posuwu powinno
wynosi¢ okoto 20-30 stopni (Rys. G).
Po zakonczeniu $ciegu spawania przesungg¢ koricowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypemi
sie krater, a nastepnie szybko podnies¢ elekirode z jeziorka
spawalniczego atgzzgasiéjuk

RO JE SCIEGU SPAWANIA
7. KONSERWACJA

Rys. H
A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI

KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

grozi

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¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
zna{::llg'qcyml sie pod napigeciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymiw ruchu.

- kresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzaé¢ wnetrze
spawarki i usuwac¢ kurz osadzajacy sig na transformatorze, za
gorr;oca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
ar).



- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, CZY podigczenia elektryczne sa
odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajac do konca $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 podziatkg
skalowang w amperach ~ odpowiada $rednicy i rodzajowi
uzywanej elektrody. o . .

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sig w pozycji "ON" zapali

sie odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka

znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i

ﬁnlazdo wtyczkowe, bezpieczniki,itp.). . .

ie zapala sig 26ty led sygnall_zulahcy zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przepigcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w
przypadku zadziatania za ezgieczenia termostatycznego nalezy
odczeka¢ na naturalne schiodzenie urzadzenia, sprawdzic
funkcg'onowaniewentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt
wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie :
usungc usterke.

- Obwdd spawania jest poditgczony prawidlowo, a szczegodlnie czy

zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do

grzedmlotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farbgg.
tosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w
odpowiedniejilosci.

(C2)
NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNENi: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVAC| PRISTROJE PRO OBALENE
ELEKTRODY, MMA)I,_, URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.

sztnémka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pristroj-.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svaiovacihq pristroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy

fi svarovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu. , .

E ouvisejici informace najdete také v ,, TECHNICKEM PREDPISU
EC nebo CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI).

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Prfipojeni svafovacich kabeld, kontrolni operace a opravy
musi_byt provadény pfi vypnutém svarovacim pfistroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotrebitelnych souéasti svarovaci pistole

Vﬁnéte svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

ykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi
gredpisy azakony pro zabranéni razam.

varovaci pfistro] musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
f}/stému s uzemnénym nulovym vodiéem.

jistéte se, Zze je napajeci zasuvka Fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodi¢i.

- Nepouzivejte svarfovaci pristroj ve vlhkém, mokrém

rostiedi nebo za desté.

- epouZivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s
uvolnénymi spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které
obsghll(le nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarfujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky
napf. drevo, papir, hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vymeénu vzduchu nebo prostfedky
Blro odstrafiovani svarovacich dymua z blizkosti oblouku;

ezni hodnoty vystaveni se svarovacim dymim v zavislosti

na_jejich slozeni, koncentraci_a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

- drzujte tlakovou lahev ouziva-li _se) v dostatec¢né
vzdalenosti od zdroju tepla, vcetné sluneéniho zareni.

POLA®

- Zabezpeéte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym
¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obyéejné toho ‘Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
neboizola¢nich koberct.

- Pokazdé si chrafite zrak pouzitim pfisluSnych skel

neobsahujicich aktinium na ochrannych stitech nebo
maskach.
Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za ic¢elem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infracervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

- Prichod svafovaciho Nf)roudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych
grotézapod.).

roto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni vaci
nositelum téchto zarizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do

rostoru pouziti svarovaciho ﬁristroje.

ento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
primyslovém "prostiedi, k profesionalnim ucelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici

vuci elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spole€né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy sineovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému
ke svaFovani, co nejblize k realizovanému spoji.

- Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pristroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cmL.

- Nenechavat feromagnetické piedméty v blizkosti
svarovaciho obvodu.

- Minimalnivzdalenost d=20cm (Obr. ).

- Zarizenitridy A:

Tento svarovaci Efistroj vyhovuje pozadavkum technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém™ prostfedi, k profesionalnim acelim. Neni
zajiStena elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostifedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;

- vevymezenych prostorech;
- é)jltomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim“ a
vykonéany pokazdé v _pfitomnosti osob vySkolenych pro
zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani_ochrannych technickych
prostiedkli, popsanych v castech 5.10; A.7; 9
, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazano svaiovani operatorem zvednutym ze
zemé,s,v"imkoulgzguiitibezEeénostnich losin. R

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: P¥i praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném
svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezﬁeénému souctu napéti mezi dvéma
odli$nymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s
hodnotou, ktera muze dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.
Je potrebné, aby odbornil koordinator provedl méfeni
pristroji za ucelem uréeni existence nebezpedci rizika a mohl
pfijmout vhodna ochranna opatfeni v souladu s ustanovenim
casti 5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS
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62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svarovaciho pristroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napl".
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS
Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svaiovani a
j%é roben specialné pro svarovani MMA jednosmérnym proudem

Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, udéluji svafovacimu Iph’strojl vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,méni¢e" na vstupu napdjeciho vedeni
(primarniho) "dale pfinasi drastické sniZeni objemu samotného
transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho prvku, coz umozriuje
konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti
prepravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svarovani MMA.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Gdaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty naidentifikacnim Stitku g'gzjicl? vyznam je nasledujici:
r.

1-

] Stuperi ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidave jednofazové napéti;

3~: stfidavé trifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se

zvySenym rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v té&sné

blizkosti velkych kovovych soucasti).

Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju
ro obloukové svarovani.

'yrobni ¢islo pro identifikaci svarovaciho
servisni sluzbu, objednavky nahradnich di
vyrobku).
astnosti svafovaciho obvodu:

U, : Maximalni napéti naprazdno.

1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt

dodavany svafovacim pristrojem béhem svarovani.

X: ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze

svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném

sloupcg. Vyjadiuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Fi prekroceni faktoru pouziti (vztaZenych na 40 °C v prostfedi)
dojde k zésahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zGstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pfipustného rozmezi).
ANV-AIV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
9- Technicke udaje napajeciho vedeni:
U,: Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):
I, max: Maximaini proud absorbovany vedenim.
1, Efektivni napajeci proud.
: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni
1- Symbo(ljy vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svafovani*.

Ipl"l'stro'e (nezbytné pro
U, vyhledavani ptivodu

10-

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych tdaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarfovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ:
- viz tabulka (TAB. 1?

%USE AT 20°C (je-li vyznaCeno na plasti svaFovacihogrl’stroje)A

USEAT 20°C vyjadfuje pro kazdy pramér (& ELECTRODE) pocet

elektrod, které Ize ‘'svarovat v Gasovém intervalu 10 minut

(ELECTRODES 10 MIN) pfi 20°C s pauzou 20 sekund pro

kazdou vymeénu elektrody; tento Udaj je uveden také v

procentudlni hodnoté (%USE) vuéi “maximalnimu poctu

syarovatelnych elektrod.

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedenav tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé
integrovanych obvodu optimalizovanych pro” dosazeni” maximalni
spolehlivosti a snizené udrzby.

Obr. B
1- Vstup napajeciho jednofazového vedeni, jednotka
usmériovace a vyrovnavacich kondenzatord.
2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni

usmérnéné napajeci napéti na stfidavé napéti s vysokou
frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
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{J/oiadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.
3- Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
prizpusobit napéti a proud hodnotam potfebnym pro obloukové
svarovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
gaﬁéjec[hovedeni.

el

4- undarni usmériiovaci mistek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim
Ua&ednosmérny proud/ naﬁétl’ s velmi nizkym vinénim.

5- Ridiciaregulacni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole hodnoty

tranzistoru svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje Fidici impulsy ovladact
tranzistort IGBT, které zaji§t't3‘|’ regulaci.

Ur¢uje_dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC* je pfitomno zafizeni, které
automaticky rozezna sitové napéti (115 V ac 230 Vac) a pripravi
svafovaci pfistroj pro spravnou cinnost. UZivatel je schopen poznat,
zda je svarovaci pFistro&napéJen napétim 115 Vac nebo 230 Vac, ze
zabarveni LED (obr. C % ).

LED ZELENE BA oukazuje na pfipojeni svarovaciho

Fistroje k sitis napétim 230 Vac.

ED ORANZOVE BARVY \})oukazuje na pfipojeni svafovaciho

Fistroje k siti s napétim 115 Vac.

&hem ¢innosti v rezimu 115 Vac se muze stat, ze nasledkem
déletrvajicich vyraznych prepéti svarovaci pfistroj pfepne do
rezimu 230 Vac.

V takovém pripadé bude k opétovnému zahajeni svarovani
got?ebné vypnout azapnout svafovaci pristroj.

varovaci pristroj znovu zapnéte az po uplném zhasnuti LED
(obr.C (4)).

KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE AZAPOJENI
SVAROVACI PRISTROJ

na predni strané:
Obr. C
Kladna zasuvka (+) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho

kabelu.
ZLUTALED: obvykle je zhasnuta,éejl' rozsviceni poukazuje na
pritomnost poruchy zabrarujici dodavani svafovaciho proudu,
zpusobené nékterym z nasledujicich divodu :
Tepelna ochrana : Uvnitf stroje bylo dosaZeno nadmémé
teploty. Pfistroj zistane zapnut, aniZ by dodaval proud, az do
dosazeni bézné teploty. Obnoveni ¢&innosti probéhne
automaticky.
Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni:
slouzi k zablokovani pfistroje: Napajeci napéti se nachazi
mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Piekroéeni vysSe uvedeného horniho
mezniho napéti zplsobi vazné poskozeni zafizeni.
Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani
svafovaciho pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke
svarfovanému materialu, ¢imz umozni manualni odstranéni
bez poSkozeni drzaku elektrod.
ZELENA LED poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je
Ffipraven k ¢innosti.
otenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici
ocejchovanou v ampérech; umoziuje regulaci také beéhem
svarovani (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC* je
vybaven dvojitou stupni jchovanou vampérech).
%égolrné zasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho
abelu.

1-
2-

na zadni strané:

Obr. D

1- napdjeci kabel se zastrckou C.E.E.2P+(%1).
(U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je kabel
bez zastreky).

2- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO)
(podsvétieny).

5.INSTALACE

A UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S

INSTALACi A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM _SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSiIi BYT PROVEDENY PRI VYPNUTEM
g\&l\zlg\éﬁcm PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE

ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svarovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych &asti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E
Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svafovaci pristroje popsané v tomto navodu musi byt
zvedany s pouzitim rukojeti nebo prislusného popruhu dodavaného v
ramci prisluSenstvi (namontovaneho zpusobem uvedenym na OBR.
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UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvorli pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventilatoru - je-li sou¢asti) nenache'lzeli{| prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

olem svarovaciho pfistroje udrZujte volny prostor minimainé do
vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

a ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

~N
-TypA( ) pro jednofazové stroje;

-TypB( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k_bodim
rozhrani napdjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
0.24 Ohm.

1Sé/afovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pfipojit (dle
ﬁot?eby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

eni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou
kompatibilni s agregaty pro zménu napajeciho napéti az do + 15%.
Pro spravné pouziti je tfeba pred pripojenim ménic¢e dosahnout
provoznich hodnot.

- ZASTRCKAAZASUVKA:

- Model 230V je jiz pfi svém vzniku v¥baven nz;)a’g‘ecim
kabelem s normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V .
Muze byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho

vedeni.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim
Bfistroiem anazakladé jmenovitého napajeciho napéti.
svarovacich pfistroju bez zastrcky (modely 115/230V)
Bflig)ojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastrcku (2P +
) vhodné proudové kapacity a prfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislusny
zemnici kolik ‘bude muset byt pfi?/ojen k ‘zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. tabulce (TAB. 1) jsou
uvedeny doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadrené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximaini jmenovité hodnoty
proudu dodévaneho svafovacim pfistrojem a na zakladé
Jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostniho 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 SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB, 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro svarovaci
kabely (v mm°) ‘na zakladé “maximainiho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

SVAROVANIMMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech” u kyselych elektrod se
pfipojuji k zapornému pdlu (-).

SVAROVANI JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevfeni
obnazené Casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).
Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svarovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, ha kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svarovacich kabeld az na doraz do
zasuvek umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvuli
zajisténi dokonaleho elektrického kontaktu; v opatném pripadé
bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou G¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, ktere netvofi soucasti
opracovavaneho dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; miZe to znamenat ohroZeni bezpe¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

-V kazdém pripadé je vSak potfebné, abyste se fidili pokyny
vyrobce, uvedenymi na obalu pouzitych elektrod, poukazujicimi
na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud. .

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité
elektrody a druhu spoje, ktery si pfejete zrealizovat; indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rlizné pramery elektrod jsou:

] Elektrody(mmf Svarovaci proud (A&
n.

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

- Jetfeba pamatovat nato, 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

valita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich
nebo nadobach).

Postup:

- Drgte si ochranny §tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
za alké;éedné seonets ravnéjsi zplsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste
tim poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni
oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou vytvareni
svaru_udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici
prameéru pouzité elektrodg pamatujte, Ze elektroda musi byt
naklonéna pod thlem 20-30 stupfit ve sméru posuvu (obr. G).

- Po vytvorfeni svaru pfesurite koncovou cast elektrody lehce
zpatky vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem
jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici 1azné,
abyste docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM 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 SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE iVAI}OVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpGsobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svarfovaciho pfistroje a odstrariujte prach
nahromadény na transformatoru prostrednictvim proudu suchého
stlaéeného vzduchu (max. 10 bar;j.

- Zabrafite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na

elektronické karty, zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi
jemnym karta€em nebo vhodnymirozpoustedly.

- fi uvedené pfilezZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek

oSkozeniizolace.

- o ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell
svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

8.0ODSTRANOVANIPORUCH .. .
V_PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ
PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE
ggEATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE,

- Svarovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se
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stupnici ocejchovanou v ampérech, odpovida praméru a druhu

ouzité elektrody.

fi hlavnim vypinaci v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna
kontrolka; v opaéném pfipadé je problém obycejné v napajecim
vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.?.
neni rozsvicena zlutad LED signalizujici zasah tepelné ochrany
ﬁ)ﬂsobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

jistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru
zakladniho a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.
Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo
gh’lié nizké, svarovaci pfistroj zistane zablokovan.

kontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen
zkrat: V takovém pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.
Je sprévné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim
darazem na skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl
meziné vloZen izolaéni material (napf. lak).
Je pgutii;y spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném
mnozstvi.

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZTIM ZVARACIEHO
Bgl&g#%{A S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

OBLUKQVE ZVARACIE , PRISTROJE PRE OBALENE
ELEKTRODY ,(MMA), URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSLOVE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE
Operator musi blyt‘ dostatocne vySkoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v niidzovom stave.

uvisiace informacie najdete tiez v ,, TECHNICKOM PREDPISE
EC alebo CLC/TS 62081 INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA
PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

A\

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napiatie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole

vyEnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli irazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo zadazd’a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
{Jllynné produkty.

'yhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovnéhOJ)riestoru vSetky zapalné latky (napr.

drevo, papier, handr{, atd’)

- Zabezpecte sidostatoént vymenu vzduchu alebo prostriedky
re odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku;
edzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvarania v

zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffaSu (ak sa pouziva) v dostatocnej

vzdialenosti od zdrojov tepla, vratane sine¢ného Ziarenia

DOLO®

- Zabezpecéte si vhodnu izolaciu voci elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym
¢astiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek
aleboizolacnych kobercov.

- Vidg si _chrante zrak pouzitim prisluSnych skiel
neobsahujucich aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.

PouZivajte prislu$ny ochranny ohifiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému
Ziareniu pochadzajucemu z obluku; ochrana sa musi
vztahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajuce sa v

blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

- Prechod zvaracieho ﬁlrﬂdu spoésobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.
Elektromagnetické polia m6zu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,
kovovych protéz atd’.).
Preto je potrebné prijat’ nalezit¢ ochranné opatrenia vogi
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
riestoru pouzitia zvaracieho pristroja.
ento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, ‘uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom_prostredi a na profesionalne ucely. Nie je
zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajacich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy, aby znizila

expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pri;t))?v dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o
na e.

- Udrziavat' hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od
zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat' zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat' obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému
nazvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nezvarat' v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na fiom
nesediet’ a neopierat’sa ofi (minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti
zvaracieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost’d=20cm (Obr. ).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi, a na profesionalne uéelg. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v _budovéach priamo pr(if:ojen?ch k napdjacej sieti nizkeho
napatia, ktora zasobuje budovy pre doméace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a
vykonané vzdy v pritomnosti oséb 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 CLC/TS 62081“.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad
zemaQu, S V! 'nimkourrpuiitia bezgeéno tanh Eloéin. R R
- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na
jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, méze dojst k nebezpecnému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drZiakmi elektréd, alebo so
zvaracimi piStofami, s hodnotou, ktord moéze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby urcil existenciu nebezpecia rizika a mohol
prijat’ vhodné ochranngé opatrenia v sulade s ustanovenim
ggggf{xe »TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Poutzitie zvaracieho pristroja na
akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie enapr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpeéné.

2. UVODAZAKLADNY POPIS
Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre obliukové zvaranie a je
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Vrobenyépeciélne pre zvaranie MMAjedn0§m%'n'm pradom (DC).
lastnostou tohto regulacného systému (MENI Egl, ako napr. vysoka
rychlost a presnost regulacie, davaju zvaraciemu pristroju vynikaljﬂce
vlastnosti pri zvarani” obalenymi ‘elektrédami (rutilovymi,” kyslymi,
bazickymi).

Regulacia systému ,meni¢a® na vstupe napajacieho vedenia
(primarneho)” dalej prinaSa vyrazné znizenie objemu samotného
transformatora ako aj vyrovnavajuceho reaktancného prvku, ¢o
umozfiuje konStrukciu zvaracieho pristroja so znacne nizSou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a
moznosti prepravy.

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
- Sada pre zvaranie MMA.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajlce sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su
obsiahnuté naidentifikacnom ét(l’;ll()u aAch vyznam je nasledujdci:
r.

1-  Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napéjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé troEézové napétie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so

zvySenym rizikom Udrazu elektrickym pridom (napr. v tesnej

blizkosti velkych kovovych sucasti).

Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

Symbol vnatornej Struktury zvaracieho pristroja.

Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu

strojov pre oblukové zvaranie.

Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné

pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie

povodu vyrobku).

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

U, : Maximalne napéatie naprazdno.

1,/U,: Normalizovany prad a napatie, ktoré mézu byt dodavané

zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze

zvaraci pristroj dodavat” odpovedajuci d:)rud (v rovnakom

stlpci). dy)’adrule sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu

napr. 60% =6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

ri prekroeni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v

prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj

ostane v pohotovostnom rezime, aZz kym sa jeho teplota

nedostane spét do pripustného rozmedzia ). .

AIV-AIV: Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pridu

g]minimélny maximalny) pri odpovedajicom napéti obltku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho
i)ristroja (povolené medzné hodnoty +10%):

= limax: Maximalny prud absorbovany vedenim.

l,..: Efektivny napajaciprad.

10- == Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou,
potrebnych na ochranu vedenia

11- Symboly vztahujuce sa k bezpecnostnym normam, ktorych
v%znam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie®.

w

4-
5.
6-

7-

-]

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
oukazujuci na symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty
echnickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané
priamo z'identifikacného §titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ:

- vid tabulka (TAB. 1).
%USE AT 20°C (ak je vyznaCeny na plasti zvaracieho prl’strojac).
USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvaracich elektrod (&
ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvaranie v Casovom
intervale 10 minut (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C s pauzou 20
sekund pre kazdu vymenu elektrédy; tento Udaj je uvedeny tieZ v
percentuélnef‘( hodnote (%USE) voéi maximalnemu ~poctu
zyaracich elektrod.

- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 2 (TAB. 2
Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v ta

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe
integrovanych “obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie
maximalnej spolahlivosti a znl’zg1bej L’Jngby.

r.

burke 1 (TAB. 1).

1- Vstupnéd jednotka napdjacieho jednofazového vedenia,
usmerfiovacaa vKrovnévajucich kondenzatorov.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia

usmernené napajacie napatie na striedavé napatie s vysokou

frekvenciou (40 kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpecuju regulaciu

vykonu v navaznosti na pozadovanu hodnotu ~zvaracieho

erudu/napétia.

'ysokofrekvenény transformator: primarne vinutie je napajané

zmenenym napatim privaddzanym z bloku 2; jeho ulohou je
prisposobit’ napatie a prud hodnota’mJ}otrebnym pre oblukové
zvéaranie a suGasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od
napdjacieho vedenia.
Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavajucou indukénou
cievkou: prepina striedavé napatie rud dodavané
sekundarnym vinutim na jednosmerny prud / napétie s velmi
nizkym vinenim.
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5- Riadiaca a regulacna elektronika: slizi na okamzitd kontrolu
hodnoty tranzistorov zvaracieho pradu a Heho porovnavanie s
hodnotou nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy
ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Uréuje dynamickd odpoved pradu pocas tavenia elektrédy
(okamzité skraty) a dohliada na bezpec€nostné systémy.

Model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je vybaveny zariadenim, ktoré
automaticky rozozna sietové napétie 611 Vac 230 Vac) a pripravi
zvaraci pristroj na spravnu ¢innost. UZivatel moze rozliit, ¢i je
zvaraci pristroj napajany napatim 115 Vac alebo 230 Vac, zafarbenim
LED obr2 I(E: SL:;

LED EJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
rl'strcga k sieti s napatim 230 Vac.
ED ORANZOVEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
grl’stroja k sietis napatim 115 Vac.
ocas cinnosti v rezime 115 Vac sa méze stat, ze nasledkom
dlhotrvajuceho vyrazného pret'azenia, zvaraci pristroj prepne
dorezimu 230 Vac. .
V takom pripade bude potrebné k opatovnému zahajeniu
zvarania vypnat’a zapnuat' zvaraci pristroj,
?%at%v(rg)zapnite 2zvaraci pristroj len po Gplnom zhasnuti LED
obr. .

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIAA ZAPOJENIE
ZVARACI PRISTROJ

na prednej strane:
Obr. C
Kladna zasuvka (+) umozZriujica rychle pripojenie zvaracieho

kabla.
ZLTA LED: obv[)_:kle zhasnuta, jgj rozsvietenie poukazuje na
pritomnost poruchy zabranujucej dodavaniu zvaracieho prudu,
spbdsobené niektorym z nasledujdcich dovodov :
- Tepelna ochrana : vo vnutri stroja bola dosiahnuta nadmerna
teplota. Pristroj zostane zapnuty bez toho, aby dodaval prad
az po dosiahnutie beznej teploty. Obnovenie c¢innosti
prebehne automaticky.
Ochrana proti prepatiu a podpétiu v napajacom vedeni:
slizi na zablokovanie pristroja: napdjacie napatie sa
nachadza mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej
hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vy$Sie uvedeného
horného medzného napitia spésobi vazne poskodenie
zariadenia.
Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci
pristroj v pripade prilepenia elektrody na zvarany material,
¢im umozni jej manualne odstranenie bez pos$kodenia
drziaku elektréd[\(/.
ZELENA LED poukazuje nato, Ze pristroj je pripojeny k sieti a je
ripraveny k ¢innosti.
otenciometer pre regulaciu zvaracieho prudu so
stupnicou ociachovanou v ampéroch; umoziiuje regulaciu
taktiez pocas zvarania (model ,DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC“ je vybaveny dvojitou stupnicou
ociachovanou vampéroch).
Eg’l lorné zasuvka (-) umoziiujica rychle pripojenie zvaracieho
abla.

1-
2-

3-

na zadnej strane:

r.D
1- n’a\llf)é‘aci kabel so zastrékou C.E.E. 2P + (1),
S-I odel ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ma kabel bezzéstrc":k_ré.
IION (ZAPNUTE)

2- Hlavny vypinaé¢ O/OFF (VYPNUTE) -
(podsvieteny).
5. INSTALACIA

A. UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO

PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
é\clé%%%M PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych casti
nachadzajucich sav obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E
Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. F

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

V8etky zvaracie pristroje popisané v tomto névode musia byt
zdvihané s pouzitim prislusnej rukovéte alebo popruhu pre dany
gg?éelLSak je sucastou) (namontovaného spésobom uvedenym na

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre intalaciu zva’raciehoJ)rl’stroja, atotak,abysav
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,
orozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do



vzdialenosti 250 mm.

A Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,

ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby
nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité L’Jdatje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.
Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi€om:

a Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte
nadprudové relé typu:

-TypA ) pre jednofazové stroje;

-TypB( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrZali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporuCujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania nagéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax=0.24 Ohm.
Zvaraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni K verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, i je mozné zvaraci pristroj pripojit
sfodl’a potreby musi konzultovat Spravcu rozvodne;j siete).

k nie je uvedené inak (MPGE), zvaracie pristroje su kompatibilné
s agregatmi pre zmenu napajacieho napatia azdo + 15%.
Pre spravne pouZitie je potrebné pred pripojenim menica
dosiahnut prevadzkové hodnoty.

ZASTRCKAAZASUVKA
- Model 230V je uz pri svojom vzniku v baven¥ na;éd'acim

kablom s normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V .

Moze preto byt pripojeny k sietovej zasuvke vybavenej

poistkami alebo automatickym vypinac¢om; prislu§na zemniaca

svorka musi byt pripojenda k zemniacemu vodicu (Zlto-
zelenému) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych

poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty prudu dodavaného zvaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napajacieho napétia.
Pri zvaracich pristrojoch bez zastréky (model¥ 115/230 V),
pripojte k napajaciemu kablu normalizovand zéstréku (2P + PE) s
vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovu zasuvku
vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt p{i})ojeny k zemniacemu vodicu
(zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) s uvedené
doporu¢ene hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch,
zvolenych na zaklade maximalnej menovilei' hodnoty pradu
dodavaného zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého
napdjacieho napatia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat’' za nasledok neutcinnost’ bezpeénostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s naslednym
vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym pridom
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

kabla kovové Struktury, ktoré nie su sucastou opracovavaného
dielu; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj zniZzenie
kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

-V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouZzitych elektrod, poukazujicim na
spravnu polaritu elektrody a prislu§n¥ optimalny prud.

- Zvaraci priud ma byt regulovany podla priemeru pouZitej elektrody
a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty
prudu pouzitelné pre rozne priemery elektréd s nasledovné:

] Elektréda(mm;) varaci prud (A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 00

2l

Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody
budu pouzité vysoké hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial
Co pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizsie hodnoty.

- Mechanickeé vlastnosti zvaraného spoja st uréené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalSimi zvaracimi parametrami, ako {'e
dizka obluku, rychlost' a poloha prevedenia, priemer a kvalita

elektrod gﬁre spravnu_konzervaciu_elektrod ich udrZujte mimo
dosah vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobach).

Postup:

DertJe si ochranny tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrody
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
saonaésﬁravneljz_slrs{rmsobza alenia obliku. . i
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste
tym jej poskodenie povrchu, ¢o by spodsobilo obtiaznejSie
zapdlenie obllku.

Akonahle dbjde k zapaleniu obluku, snazte sa po celu dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu kons$tantnu vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, Ze elektroda
mllj)sig naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu

obr. G).

o vytvoreni zvaru presuiite koncovu cast elektrody zlahka
naspat vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste
ho naplnili. Nésledne rychlo zdvihnite elekirédu z taviaceho
kupela, aby sa obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM OPERACIi UDRZBY

SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA N . ;
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV

ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRiISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm?’) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

ZVARANIE MMA
Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+)
zdroja; len vo vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k
zapornému polu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM

Zapojenie zvaracieho kabla drziaka elektrody

Na jeho koncig’e upevnena $pecidlna zvierka sluziaca na uchytenie
obnazenej casti elektrody.
P°{
ab

Tento kabel je potrebné pri
Zapo{enie zemniaceho k

Je ﬁo rebné ho Fripcjif ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktol j uloZeny, €o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit’k zvierke oznacenej symbolom (-).

it k zvierke oznacenej symbolom (+).
azvaracieho prudu

rom je die

Doporucenia:

asunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu; v
opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, €o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu d¢innosti.
Pouzivajte ¢o najkratSie mozné kable.
Pre zvod zvaracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho
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né kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
im, m6zu sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so suéastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujdcimi sa su¢astami.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedaﬁlcou pouzitiu a(Jaraénosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na
elektronické karty; zabezpeéte ich pripadné ocistenie velmi
jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

ri_uvedenej prilezitosti " skontrolujte, Ci su elektrické spoje
dostato¢ne utiahnuté a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok

o$kodenia izolacie.

o ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz
p'e(m?Lov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upeviiovacie
skrutky.

Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

8.ODSTRANOVANIE PORUCH, N .
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOST|, SKORAKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NAVASE
SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:
- Zvaraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so
stupnicou ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu
gouiitej elektrody.

ri_hlavnom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislusna
kontrolka; v opa¢nom pripade je problém obycajne v napajacom
vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka, poistk ,atd’.% .
nie je rozsvietena zlta LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany
sposobenej predpéatim a podpatim alebo skratom.




Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a
pulzného pridu; v pripade zasahu termostatickej ochrany
vKékajte na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom,
skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili$ vysoké alebo
prili§ nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny
skrat: vtakom pripade pristipte k odstraneniu je OJJI’I'Cin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dérazom na skutoéné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez
toho, aby bol medzi ne vlozeny izolatny material (napr. lak).

Je pouZity spravny ochranny plyn (argén 99,5%) a v spravnom

mnozstve.
(S1)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILIZA UPORABO!

VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENIMI
ELEKTRODAMI (MMA), PREDVIDENIMI ZA INDUSTRIJSKO IN
PROFESIONALNO UPORABO.

Opomba: V nadaljnjem tekstu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

A SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:

kGI%jlte tudi "TEHNICN
AMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO
VARJENJE).

Izogibajte se neposrednegka stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v
elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
Ereden zamenjate obrabljene dele elektrodnegadrzala.
lektri¢no instalacig"o je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih
rostorih in vdezju.

kebluporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih
ablov.

A /A

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekoéine ali pline.

Izogibajte se obdelovancev, o¢is¢enih s kloridnimi razredgili,
invarjenjav blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja:
potreben je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa
izpostavILanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od son¢ne
(€e je vuporabi).

DOLO®

- Primerno se elektriéno izolirajte ﬂ
obdelovanec in eventualne ozemljene
so v bliZini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvi
okrivalom in oblacili, ﬁredvidenimi zadelo, patudizupora
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

lede na elektrodo,
ovinske predmete, ki

b

Vedno si zaséitite o¢i z neaktinicnim steklom, ustrezno

namescéenim namaski ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in_se izogibajte

izpostavljanju koze ultravijolicnim in infrardecim zarkom, ki

jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
iti zascitene vse osebe v bliZini obloka.

Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
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fMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Ele troma%netna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (nJ)r srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protezitd.).

postevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru osnovnih
omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.
Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga.
Oba varilna kabla najima vedno naisti strani tru|i)a.
Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali
naslonjen na njem (minimalna razdalja: 50cmc}.

Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnega tokokroga.

Minimalnarazdalja d=20cm (Slikal).

Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih in
v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNIVARNOSTNIUKREPI

VARJENJE:

- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- Vtesnih prostorih;

-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih

primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
oseg v sili.

porabiti MORATE tehni¢na za§citna sredstva, opisana v
tockah 5.10; A.7; A.9. iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLC/TS 62081”.

Operater, dvi?njen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektriéno povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko dosezZe dvakratno dovoljeno vrednost.
Izku$en usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dologil
stopnjo nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrelae, kot
je to doloceno v 5.9 iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLC/TS 62081".

A DRUGE NEVARNOSTI

NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

2.UVODIN SPLOSEN OPIS
Ta varilni aparat je ’aenerator energije za oblo¢no varjenje, izdelan
Eosebej za varjenje MMA z enosmernim tokom (D ) .
egulacijske znacilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in
natancnost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne
lastnosti pri varjenju z oplo$cenimi elektrodami (rutilne, kisle,bazi¢ne).
Regulacijski sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna)
omogocCa _konkretno zmanjSanje volumna transformatoria, kar
omogoca izdelavo manjsih in laZjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj
praktiéni za uporabo.

DODATNA OPREMA:
- Komplet za varjenje MMA.

3. TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega
aparata so povzeti na ploscici zlsal_slinoAstmi in pomenijo naslednje:
ika

1- Sﬁosobnost za$¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;
3~:izmenicna trifazna napetost.

3- Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
ov_e(;ana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave

zaoblocno varjenje.



~
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Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva

za tehniéno pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora

naprave).

Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetostv prazno.

- 1,/U,: Tokin napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X lzmeniéni odnos: kaze Cas, v katerem varilni aparat lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora

-]
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itd.).
Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zaSCite (varilni aparat ostane v
erieravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).
-A/V: kaZe sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.
Podatki o napajalni liniji:
- U, Izmenicna napetost in frekvenca napajanja varilnega
aparata (dovoljenilimiti +10%).
- i maxt Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
l,.: Dejanskinapajalnitok.
10--==—= : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih
za za$cito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.
Opomba: Na zgoraj opisani plos€ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNIENI PODATKI:

- VARILNI APARAT:

gleﬂ tabelo (TAB.1). o - .

- %USEAT 2 °C(c":ejenaplspnsotennaohlééuvanlnega'?arata.?.
USE AT 20°C pomeni za vsak premer (& ELECTRODE) Stevilo
elektrod, ki 'ih&e mogoce zvariti v 10 minutah (ELECTRODES 10

MIN% pri 20°C s premorom 20 sekund za zamenjavo vsake

elektrode; ta podatek je naveden tudi v odstotku vrednosti

(%USE) glede na najvecje mozno Stevilo elektrod, ki jih je

mosggcezvarltl. )

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (T1A)B. 2).

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Varilni aparat je sestavljen iz moduloy, ki so izdelani na tiskanem
vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢&im
manjSega vzdrzevanja. Siika B

ika

1- Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in
kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanega varjenja. X " .

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z

napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napefosti

in toka vrednostim, ki so potrebne za oblocno varjenje in hkrati
galvansko izolira tokokrog varjenja od napatjalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosticek z induktancnim niveliranjem:
pretvori izmeniéno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim
navitjem v enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost

tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, kigh jl?
vnesel operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki
izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢nost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki
stiki) in nadzira varnostni sistem.

Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” obstaja sistem, ki
samodejno prepozna napetost omrezja (115V AC - 230V AC) in
nastavi varilni aparat za pravilno delovanje. Uporabnik lahko vidi, ali
se varilni aparat nap%ja z napetostjo 115V AC ali 230V AC glede na
barvo |ucke (Slika C (3)).

- LUCKA ZELENE BARVE kaze, da je varilni aparat prikljucen v
omrezje z napetpstjo 230VAC.

LUCKA ORANZNE BARVE kaze, da je varilni aparat priklju¢en v
omrezje znapetostjo 115VAC.

Med delovanjem pri napetosti 115V, je mogoce, da zaradi
predolge in pogoste prenapetosti, varilni aparat preide na
napajanje z napetostjo 230V.

V takem primeru je treba prekiniti delo ter ponovno prizgati
napravo.

Ponovno lahko prizgete varilni aparat samo, ko se je lucka
(Slika C (4)) popolnoma ugashnila.

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
VARILNI APARAT
Na spredniji strani:
Slika C
1- Hitr“)ozitivn”);ikljuéek (+) za priklop varilne Zice.
2- RUMENA LUCKA: navadno ugasnjena, ¢e se prizge, kaze na
napako, Ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:

- Termiéna 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 vZzig je samodejen.

aseita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno
blokira varilni aparat: napetost napajangz'e zunaj dosega za
+/- 15% glede na vrednost na tablici. POZOR: Ce presezete
zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj

resno poskodovalo.

Zaseita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira

varilni aparat, ée se elektroda prilepi na obdelovanec. Tako

omogoéa roeno odstranjevanje, ne da bi uniéili kleSée -
nosilec elekjrod.

3- ZELENA LUCKA kaze, da je varilni aparat prikljuéen na
elektriéno omrezje in pripravljen za uporabo.

4- PospesSevalec za regulacijo varilnega toka s skalo v
amperih omogo¢a uravnavanje tudi med varjenjem (model
”"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ima dvojno skalo v
amperih).

5-  Hitrinegativni priklju¢ek (-) za priklop varilne Zice.

Na zadnjem delu:
SlikaD

1- napajalnikabelzvtikaéemC.E.E.2p+(£)_
(Prki m?delu "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 NAELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILN|L APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN 1IZ
ELEKTRICNEGA TOKA. N

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kleSce
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter kleSce za nosilec elektrode
Slika F

NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA

Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s
priloZzenim roCajem ali jermenom, Ce je ta predviden za model
(namescen, kot je opisano na slikiL).

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
za prezracevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite
ventilator); soCasno se prepricajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, viage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno

prevracanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepriajte, da se vrednosti na
plo$¢ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je name$¢ena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi za?otovili zascito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

-TipaA )za enofazne stroje;

-TipaB ( ) za trifazne stroje

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax =0.24 ohm.
%arilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
e ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, kiga namesca
ali uporablja odgovoren za to, da bo greveril, ali gajbe mogoce
prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).
- Varilni aparati, ¢e ni drugac¢e navedeno (MPGE), so zdruZljivi z
elektriénimi agregati s spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni
do+15%.
Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden
lahko prikljucite frekven¢éni menjalnik.

VTIKAC IN VTICNICA:

- Model 230V ima kot serijsko opremo napajalni kabel z
normiranim vtikacem, (2P +T) 16A/250V .
Prikljuéimo ga lahko na vtinico elektritnega omrezja, ki je
opremliena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
[f_revodnik rumeno-zeleno) napajalne linije. .
abela (AB.1R prinada priporocljive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na podlagi
najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko porablja varilni aparat ter
nazivne napajalne napetosti.

- Zamodele, ki nimajo vtikaca (model 115/230V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega dometa, (2P + T) ter
opremiti vtiCnico z varovalkami ali samodejnim = stikalom;
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predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela (TAB.1)
prinasa ﬁriporo(:ljive vrednosti varovalk z zakasnjenim delovanjem
izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega nazivnega
toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat ter nazivne napajalne
napetosti.

APOZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr. elektrini Sok) in
pristvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
Nﬁn%%%\jg 1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
Tabela 1 (fAB. 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 pozitivnim
polom (+) generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo
elektrode s kislim oplas¢em.

VARJENJE ZENOSMERNIM TOKOM

Povezavavarilnazica -kleS¢e zanosilec elektrod .

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode. - .

Takabel se poveZe s sticnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢&im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (-).

Priporocila:

- Za pravilen elektriCen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikace, €e so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja priklju¢kov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

- Uporabite ¢im kraj$e varilne Zice.

- lzogibajte 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

-V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvag'alca elektrod,
ki se naha{ajo na embalazi in upostevati polarnost elektrode ter
relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno

navag‘amojakosti toka:
@ Elektroda (mm) Varilni tok(A)
min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
120 - 200

4

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
urmrabljen zavarjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali
alinad glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoéa 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:

- Zapravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga Zelimo vayiti, kot bi hoteli prizgati vZzigalico, pri tem drzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko
llgoékoduje in oteZi sprozitev obloka. ) .

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do

dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,

ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom

20-30 stopinj v smeri obdelovanﬂa QSIika G).

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer

obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.
VIDEZ ZVARA
Slika H

7. VZDRZEVANJE

KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

APOZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni_udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali posSkodbe zaradi
stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
%rgrgsfqrn;matorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢

arih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne Ipoékoduje elektronskih kartic; le
te lahko ocistite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

8.ISKANJE OKVAR

CE DELOYANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA

POOBLASENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ

PODROBNIHUGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
nanasa na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki
jo uporabljamo; . . .

- Ali Je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju
“ON”; ¢e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem
omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.);

- Alije prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upoStevali razmerje nominalne itermitence; v primeru
vklopa termostatske za$cite pocCakajte, da se naprava ohladi,

reverite delovanje ventilatorja;

- apetost 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 omreZja variinega aparata pravilne,dposebej
preverite, da so masne kles¢e res prikljuéene na del brez
posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Eliﬂglupﬁrabljeni za&¢itni plin pravilen (argon 99,5%) ter v pravilnih
oli¢inah.

(HR/scG)___
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JEPAZLJIVO PROCITATIPRIRUCNIK ZAUPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE
(MMA) ZAPROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotrebljen 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

sluéaju hitnoce. .

Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS
2081”: POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO

VARENJE).

- lzbjegavatiizravan dodir sa strujnim krugom varenja; n?on u
prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i&)opravci moraju
biti izvr§eni dok je strojza varenje ugaseniiskljuéen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja oStecenih dijelova baterije.

- Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbamai

APOZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

1ZREDNO VZDRZEVANJE N
OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S

konima za zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti daje prikljuéak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.
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Ne smif'e se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ciS¢en sa
kloriranim rastvornim sredstvimaiili u blizini navedenih tvari.
Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.
ldeani_tldod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, itd.).
Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u
blizini luka; potreban je sistematski pristup kako bi se
procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.
Drzati bocu daleko od izvora topline, uklju€ujuc¢i sunéevih
zraka (ako se upotrebljava).

@

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metaine
dijelove polozene napod u blizini (dostupne).

To se moze posti¢i koriste¢i prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Uvijek je potrebno zastititi o¢i prikladnim maskama ili
kacigama sa inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjec¢u otpornu na vatru izbjegavajuci
izlaganje koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaili zavjesama.

QEARO®®

Prolaz strulle za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu_utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
%dje se upotrebljava stroj za varenje.

vaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jam¢i se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izlozenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se

smanjilaizlozenost elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

Drzati glavuitijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati

obakablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,

$to je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se

gg st;oj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga

varenja.

Minimalna udaljenost d=20cm (Fig.1).

Uredajklase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i uzgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- Uﬂisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obuéenih 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
CLC/TS 62081,
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
oldr#)su na pod, osim u sluéaju upotrebe sigurnosnih

atformi. .

IAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci
savise stro{(eva zavarenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni sku
napona u prazno izmedu dva razlicita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno
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mjerenje kako bi se uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi
poduzeo prikladne zastitne mjere kao Sto je navedeno pod
%%%léqm .9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE' IEC ili CLC/TS

A OSTALIRIZICI

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varend'e za bilu_koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
(npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

2.UVOD | OPCI OPIS

Ovajje strm’ za varenije izvor struje za lu€no varenje, stvoren izricito za
varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzinai
preciznost regulacije, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod
varenja oblozZenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luZine).
Regulacija sistema “inverter” na ulazu linije napajanja (primarna)
odreduje ujedno i drasticno smanjenje volumena transformatora i
reaktiranja_livelacije, omogucujuéi izradu stroja za varenje malog
volumenaiteZine, veli¢ajuci njegovu lakocu rukovanja i prenosivosti.

PRIKLJUCCIDOSTAVLJENI PO NARUDZBI:

- Komplet za varenje MMA.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za
varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijedecim

znacenjem:
Fig. A
1- Zastitni stupanj kucista.
2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeniéni napon;
3~: trofazniizmjenicni napon
3- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varen{(a u prostoru
sa ve)éim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih
masa).
4- Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbolunutarrg’e strukture stroja za varenje.
6- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.
7- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje
orijekla proizvoda).
8- Rezultatikruga varenja:

U, : Maksimalni napon u prazno.

1,/U,: Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze

isporuciti stroj za varenije tijekom varenja.

X: Odnos prekidanja: ozna¢ava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moZe isporuciti odgovarajuéu struju (isti stu/pac).

Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6

minutarada, 4 minute stanke; itako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se_odnose na

sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita

strojza varenie ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati

unutar dopustenih granica.

/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna

- maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

fprihvatl‘ive granice +10%).

, max: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

1.+ Efektivna struja napajanja.

10-|7“E—: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu
inije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru ploCice
indikativan je; toCni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.
OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE:

- vidi tabelu (TAB.1).
%USE AT 20°C (ako je prisutno na oklopu stroja za varege).
USE AT 20°C, oznacCava za svaki promjer (& ELECTRODE) broj
elektroda koje se mogu zavariti u razdoblju od 10 minuta

(ELECTRODES 10 M| J na 20°C sa pauzom od 20 sekundi za
svaku promjenu elektrode; ovaj {'e podatak oznacen i u postotku

(%USI?) u odnosu na maksimalni broj elektroda koje se mogu
- HVATALJKE ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tﬂ)glu 2(TAB.2).

zavariti.
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih na
Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje
maksimalnog pouzdanja i smanLe_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 2; sluzi za adaptiranje
naponai struje potrebnim vrijednostima za proces lu¢nog varenja i



istovremeno za galvanicko izoliranje kruga varenja od linije
napajanja.

4- Sekundarni poravnavajuc¢i most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom
ondulacijom.

5- Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
kcg'i vr$e regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

Kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ve¢ postog uredaj koji
automatski prepoznaje napon mreze (115V ac - 230V ac) i

osposqbl{(ava stroj za varenje za ispravan rad. Korisnik je u stanju
shvatiti ako je stroi za varenje napojen na 115V ac ili 230V ac iz boja

Led—ovaéFig. C |(:_3 g . . . . .

- LED ZELEN OJE ukazuje da je stroj za varenje spojen na

mrezu na 230Y ac. . . . X .

LED NARANCASTE BOJE ukazuje da je stroj za varenje spojen

namrezuna 115V ac.

Tijekom rada pod 115V _ac postoji mogucnost da, uslig'ed
roduzene i bitne izlozenosti prevelikom naponu, stroj
omutira u modalitet pod 230V ac.

U tom slucaju za ponovno varenje potrebno je ugasiti i

gonovno upaliti stroj.
onovno upaliti stroj za varenje samo nakon $to se led (Fig.C

(4)) poptuno ugasio.

UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANNJE
STROJ ZA VARENJE

Na prednjoj strani:

ig. C

1 - Pozitivna brza uti¢nica (+) za pﬁkljuc‘;ivanje kabela za varenje.

2-ZUTI LED: inace je ugaSen, kada je upalijen naznacCuje na
nepravilnost koja blokira struju varenja zbog raznih razloga koji
mogu biti slijedeci: ) . ) )

- TermiCka zaStita: unutar stroja postignuta je previsoka
temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporu¢uje struju dok ne
postigne normalnu ‘temperaturu. Ponovno paljenje je
automatsko.

- Zastita u slu€aju previsokog i preniskog napona linije:
blokira stroj za varenje: napon napajanga je izvan dopustene
vrijednosti +/- 15% u odnosu na vrijednost plocice. POZOR: Ako
se prelazi razina prethodno napomenutog gornjeg napona,
uredaj se teSko ostecuje.

Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se

elektroda zalijepi za materijal ko{i treba variti, omogucujuci

ru¢no uklanjanje bez oste¢enja hvataljke za drzanje elektrode.

3- ZELENI LED ukazuje da je stroj prikljuéen na mrezu i da je
spreman zarad.

4- Potenciometar za regulaci{'u struje za varenje sa ljestvom u
amEerima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja (model "DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC” ima duplu ljestvicu u amperima).

5- Negativna brza uti¢nica (-) za prikljuCivanje kabla za varenje.

Na straznjoj strani :

.D
1- kabel za napajanje sa utikacem C.E.E. 2p + (% .
(kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” kabel je bez

utikaca).
2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |

ELEKTRICNg-I PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UgA ENIISKLJUCEN IZSTRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montaZu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnogEkabIa hvataljke
Fig.
Spajanje kabla za varener.-thatanke nosaca elektrode
ig.

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati
koriste¢i dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni
model (postavljenikao $to je opisanou SL.L).

MJESTO POSTAVLJANJA STRJAZAVARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanlje stroLa 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
plotrebng provijeriti da se ne udi$u sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati 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
opasna pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU

Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog priklju¢aka, provjeriti da se
podaci sa plocice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom
mreze koji su na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira Kkoristiti
diferencijalne sklopke slijedece vrste:

-VrstaA( za jednofazne strojeve;

-VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prikljuéivanje stroja za varenje na mjesta mreze
napajanja koja imaju impedanciju manju od Zmax =0.24 ohm.

- 1S;roj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-

Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrSi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za
varenje mozZe spojiti (ako je potrebno, Konzultirati tvrtku koja
upravlja mrezom). . .

- Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE),
kompaktibilni su sa elektrogenim jedinicama sa promjenom
napona napajanja do + 15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u
rezim prije spajanja invertera.

UTIKAC IUTICNICA:

- Model 230V _ima kabel za napajanje sa normaliziranim
utikaem, (2P +T) 16A/250V
Stoga moze biti prikljuéen na uticnicu sa osiguracima ili
automatskim prekidacem,; prikladan terminal uzemljenja mora
biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za
varenje i nominalnog napona napajanja.

- Za strojeve za varenje bez utikaéa (modeli 115/230V
prikljuciti na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (2P + T
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreZe saosiguracima
lli automatskim prekidac¢em; prikladan terminal uzemljenja mora
biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (iuto—zelenoz linije
napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za
varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sisglurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa
posljedi€nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
1 po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1IZMREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (umm?®) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

VARENJE MMA

Skoro sve obloZzen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+)
Epn?ratora; kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode obloZzene
iselinom.

RADOVIVARENJAPOD ISTOSMJERNOM STRUJOM
Spa{dnje kabel za varenje hvataljka-nosas elektrode
Na rz-gu 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, $to
je blize moguce mjestuvarenja.

Ovaj se kabel spaja na piteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke: . .

- Navitidokraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se osigurao odli¢an elektri¢ni dodir; u protivnom
¢e do¢i do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog
tro$enja i gubitka djelotvornosti.

- Koristiti $to krace kablove za varenje.

- Izbjegavati koriStenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji
se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii
opasn po sigurnosti, a moZe dati nezadovoljavajuce rezultate kod
varnja.
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6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

- Neophodno je, u svakom slu€aju, pozvati se na navode
Eroizvodaéa 0ji su navedeni na pakiranju elektroda koje se

oriste i koji oznacuju ispravni polaritet elektrode i odgovarajuéu

optimalnu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru
upotrebljene elekirode i vrsti spoja koji se Zeli postici; indikativno
su struje ko{e se mogu upotrijebiti za razne promjere, slijedece:

@ Elektroda (mm) Strujazavarenje (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebliena
slabijastruja. ~ . o .

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duzina luka,
brzina i polozaj vr§enja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjimaili posudama).

Procedura:

- Drzeéi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se
mora variti vr$eci pokret kao da 'se mora zapaliti Sibica; to je
najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
mogao bi se ostetiti ovoj oteZavajuci paljenje luka.

Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari
jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrZavati tu udaljenost
Sto konstantnije moguce tijekom varenja; 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
Ina:(punlo, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio
uk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. H

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,

POT%EBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN | ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE N
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 PROVJERITI 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 ilili ozljede prouzro¢ene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremenoiu svakom sluca{'u Eesto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti_unutrasnjost stroja i ukloniti
Eraéinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog
omprimiranog zraka (max 10 bara{(.

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema

elektronic¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom

cetkom li prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljucci

ﬁrikladno zategnutii da su kablovi prikladno izolirani.

akon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zateZudivijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

8.POTRAGAZA KVAROVIMA .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA

SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM

CENRU ZASERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa
liestvicom u amperima, prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene
elektrode. .

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa
uklju¢ena; u protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji
napajanja (kablovi, utika¢ i/ili utiénica, osiguraci, itd.).

- Da nije uklju¢en Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke
sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog
spoja.

- Provjeriti da se po$tivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju
ukljucenja termostatske zastite priCekati prirodno hladenje stroja,
Brovjeritl funkcionalnost ventilatora.

- rovjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj

ostaje blokiran.

- Provijeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrseni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno govezana sa dijelom i bez

Brisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

D a}jg upotrebljen zastitni plinispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj

olicini.

(LT)
INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTIINSTRUKCIJU KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI_ GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo
aparatas”.

1. BENDRISAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju. )

Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
ANKINIO SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR
NAUDOJIMAS).

Vengti tiesio?inio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali bati pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.
ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
ries kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.
lektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir igtatqu.
Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.
ﬁitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.
enaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose
ar lyjant lietui.
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba

buvo laikomi degiis skys¢iai 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 irangg, skirta

suvirinimo _metu_ $alia lanko susidarantiems dumams
asalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo dimy kiekio
imitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy

iSsilaikymo trukmes.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos S$altiniy, tame tarpe ir

saules spinduliy (jei naudotas).

DOLAO®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jZzeminty metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) ativigiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

specialia nedegia apsauging apranga, vengti, kad
imo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
irinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.
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QPARO®

Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy
lauky susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei

irangai

(pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,

metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant
apsaugoti asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui,
yzdrausti jeiti j suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus

produktams, skirtiems iSskirtinai profesi

naliam naudojimui ir

darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra

garantuojamos elektromagnetiniy lauk

y poveiﬁio asmenims

nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti
op!

elektromagnetinio

eratorius privalo atlikti tokias procediras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo

konturo.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti "suvirinimo darby, kai kinas yra suvirinimo

kontiire. Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu

kalpgalima arciau prie atliekamos siulés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bdti prie suvirinimo

g arato, ant jo sédéti, ar | jj remtis (minimalus atstumas:

cm).

(r;le;la(a ikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy
aikty.

Minimalus atstumas d=20cm (Pav. ).

lauko poveikj,

Aklasés jranga:

Sis suvirinimo “aparatas atitinka visus techniniy standarty

reikalavimus,

keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai

nrofesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

egarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie
Zemos jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
]iu_asirensusiems intervencijai avarijos atveju.

URI BUTI imtasi technini sau?umo grlemoniq, numatyty
“IEC_TECHNINES SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba
CLC/TS 62081”.

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auksciau Zzemés, iSskyrus atvejus,
kai naudo_}amos a sal!ﬁianés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY:
virinant viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su
kelis gaminius, sufungtus elektra, tarp skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos
it%mpq suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas
ribas.

Batina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais

nustatyty, ar egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamg
saugumo priemoniy kaip nurodyta ”“IEC TECHNINE
SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

KITI PAVOJAI
NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

2.IVADAS IRBENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés S$altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimui tiesiogine srove (DC).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra didelis greitis ir
reguliavimo tikslumas, tai suteikia suvirinimo aparatui galimybe atlikti

b

uikios kokybés suvirinima glaistytais elektrodais (rutilo, rigstiniais,
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:

Suvirinimo MMAkomplektas.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susiﬂ'e su_suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1-

9-

Pav. A
Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
Simbolis S: nurodo, kad gali biti vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra f)adldinta elektros smagio rizika (pavyzdZziui,
labai arti dideliy metalo masiy).
Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
Vidinés suvirinimo aparato struktros simbolis.
Eer']ginilg skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
UROPOS standartas.
Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(bltinas atliekant techninj remonta, uZsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
Suvirinimo kontdro parametrai:
U, : maksimali tuscios eigos jtampa.
1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.
X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkama_srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minu¢iy ciklui {)pavyzdimi, 60% =
6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinCiame rezime pakol
jos temperatdra nepasieks leidziamos ribos).
A/V-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali
- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:
U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos +10%):
= | maxs Maksimali srové naudojama i$ linijos.
L.« Efektyvi maitinimo srove.

10- ==~ :Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas

1-

Pa:
tik

suvirinimo aparato techniniy

linijos apsaugai.

Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

staba: Auksciau pateiktas duomeny lenteles pavyzdys yra skirtas
simboliy ir skaiiy reikémilal paaiskinimui; tikslas” jdsy turimo
uomeny dydziai turi bati pateikti

duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS:

Su

- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: Ziaréti 2 Ientel?

ziaréti lentel
%USEAT 20
USE AT 20°C, kiekvienam skersmeniui
iSreiSkia suvirinam'l\Jz elektrody
(ELECTRODES 10 IN)Erig2O °C bei su 20 sekundZiy pauzémis
kiekvieno elektrodo pakeitimui; $is dydis yra nurodytas ir
procentine verte (%USE) lyginant su didziausiu suvirinamy
elektrody skaiciumi.
(LENT. 2).

lenteléje (LENT. 1).

LENT.1).

(jei yra ant suvirinimo aparato gaubto).

@ ELECTRODE)
skaiciy 10 minuciy intervale

virinimo aparato svoris yra nurodytas

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Su
sp

virinimo aparatas susideda i$ energijos moduliy, realizuoty ant
ecialiy spausdintiniy schemy, optimizuoty maksimalaus

patikimumo uztikrinimuiir nereil;,alau'banéiqypatingos priezidros.
av.

1-

3-

Léjimas | vienfaze maitinimo linijg, lygintuvy grupé ir iSlyginimo
ondensatoriai.
IGBT tiltas; komutuoja iSlyginta linijos ltamﬁa i kintamaja auksty
dazniy,_jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiamg
suvirinimo srove/jtampa.
Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir
srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo paciu
galvaniékai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo linijos.
ntrinis iéI%/ginimo tiltas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja
Kintamajqi]ampa/srovg, tiekiama antriniy apvijy j tiesioging srove
/itampa su labais Zemais bangy ilgiais.
ontrolés ir reguliavimo elekironika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.
Nulemia dinamiska srovés valdymg elektrono iSlydimo metu

(momentiniai trumpi sujungimai) ir prizitri saugumo sistemas.

Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra specialus jrenginys,
kuris automatiSkai atpaZjsta tinklo jtampg (115V ac - 230V ac) ir

pri

taiko suvirinimo aparatg taisyklingam veikimui. Vartotojas gali

suprasti, ar suvirinimo aparatas yra maitinamas 115V ac arba 230V ac
i§ indikatoriaus spalvos (Pav. C (3)).
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ZALIOS SPALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas yr,aé)rgi'un tas prie tinklo su 230V ac.

ORANZINE PALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas¥ra prijungtas prie tinklo su 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 atveju, norint vél testi suvirinimo darbus, batina iSjungti
ir vél jjungti suvirinimo aparat?

Vél jjungti suvirinimo aparata tik po to, kai indikatorius (Pav.C
(4)) yra visiskaiiSsijunges.

KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO |JRENGINIAI
SUVIRINIMAS

Ant priekinio skydo:
Pav.C

1 - Teigiamas pavirSinis lizdas (+) suvirinimo laido prijungimui.

2- GELTONAS INDIKATORIUS: yra i$jungtas normalioje bUsencg'e,
jo isijungimas rodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél
\vairiy priezasciy, kurios gali bati :

- Siluminis saugiklis : jrenginio viduje pasiekiama per auksta
temperatdra. [renginys ilieka jjungtas, bet netiekia srovés iki tol,
kol nepasiekiama normali temperatara. Tiekimo atnaujinimas
yra automatiskas.

- Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos:
blokuoja suvirinimo aparata: maitinimo jtampa neatitinka
leistinos paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny at2vilgiu.
DEMESIO: Auksciau paminétas auksciausios leistinos
jtampos viréﬁimas gali rimtai pakenkti irengkiniui.

- Apsauga ANTI STICK: automatiSkai blokuoja suvirinimo
aparata, kai elektrodas prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu
budu galimas rankinis elektrodo paSalinimas nesugadinant

. elektrody laikiklio.

3- ZALIAS INDIKATORIUS parodo, kad jrenginys yra prijungtas prie
lizdoir yra pasiruo$es darbui.

4- Potenciometras suvirinimo srovés reguliavimui graduotos skalés
(amperais) pagalba; leidZia vykdyti reguliavima net ir suvirinimo
metu (modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra numatyta
dviguba graduota skalé amperais).

5- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo laido prijungimui.

ant uzpakalinio skydo:
av. D
1- maitinimo laidas su kistuku C.E.E. 2p + %).

Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC’ laidas yra be kistuko).
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS

SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI 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
Pav. E
Suvirinimo Iaido-elektrogq IaiFkiino gnybto surinkimas
av.

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik
naudojantis rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame
modelyje (montavimas turi bati atliekamas kaip aprasyta PAV. L{

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vieta, kurioje nebaty
klia¢iy ausinimo oro jéjimui ir iSéjimui_(dirbtinei circuliacijai
ventilatoriaus r)agalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebuty,
aspiruotos pralaidZios dulkes, koroziniai garai, dregmg, irt.t.

ISlaikyti tuscig erdve aplink suvirinimo aparatg bent250mm atstumu.

A DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavirSiaus, galin¢io iSlaikyti atitinkama svorj, tam kad bity
iSvengta prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judejimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kok| elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny, lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampairdaznj. .

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su

neutraliu {zemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti

diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

N
-Atipo( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Kad baty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg_maitinimo tinklo sanddros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei Zmax =0.24 ohm.

- Suvirinimo_ aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamy reikalavimy.

Jeiaparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo,
atsakomybé” uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati

prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energjjos tinkly paskirstymo valdytojg).

Suvirinimo_ aparatai, jei néra’ nurodyta kitaip (MPGE), yra
suderinami su elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo
jftampakintaiki+ 15%.

iekiant taisyklingam naudoti, prie§ prijungiant inverterj,
elektrogeniné sistema turi dirbti rezime.

- KISTUKASIRLIZDAS:
- Modelis 230V yra tiekiamas su maitinimo laidu bei

normalizuotu kistuku, (2 poliai + jZeminimas) 16A/250V .
Gali bati jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydZiaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo
terminalas turi blti sujungtas su maitinimo linijos [Zeminimo
laidininku I?eltonas-iallas).
Lenteléje (LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo
Ié/diiujq saugikliy dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia

idZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.
Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be kiStuko (modeliai
115/230V) SU{Ungtl atitinkamai srovei pritaikytq normalizuoty
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 lydzZiyjy saugikliy
dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia
suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine
itampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg Zmonems (pavyzdziui, elektros
smiugio) 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 rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

MMA SUVIRINIMAS

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); iSskyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie
Jungiami prie neigiamo poliaus {—).

SUVIRINIMO OPERACIJOS ISTISINEJE SROVEJE

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu  (+).

Suvirinimo sroves atgalinio laido sujungimas

Yra jungiamas prie virinamos detalés arba prie metalinio stalvirSio,
gntkurio 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 baty garantuojamas nepriekaistingas elektros
ontaktas; prieSingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti juy
reitas susidévejimas ir efektyvumo sqmaiéﬂnr_nas.

- audgtlkahp jalima trumpesnius suvirinimo [aidus. . o

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy,
sudedamosios dalys, suvirinimo sroves atgalinio laido pakeitimui;
Laikgta)li_bmi pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
okybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Betkokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody,
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose
paZzymetas teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama
Srove.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diametrg ir pageidaujama suvirinimo siulés tipa; Zemiau pateikiami
suvirinimo sroviy, avyzdziai'[vairigdiametrqelektrodams:

o Elektrodas (mms) uvirinimo srové (A)

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

- Reikia atkreipti démes;j | tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir§ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné sroves verté. . o

- 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
drégmés).
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Procesas:

- Laikantapsaugine kauke PRIES VEIDA, briiksteléti elektrodo galu
virinamg gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai
Brateisingiausiaslanko uzdegimo badas.

EMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip
rizikuojama pazeisti jo glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumag 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 SIULEPS CI;I“ARAKTERISTIKOS
av.

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIOROS

PERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJIPRIEZIURA .

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, atlieckami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba
gqllygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.

- Reguliariai (periodi$kumas priklauso nuo naudo{imo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max 10bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant
specialius tirpikliais.

- sant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverZti,
ir ar nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

8. GEDIMU PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU,

PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS |

JUSY TECHNINIOAPTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal
graduotq skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody
iametruiir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama
lemputé; prieSingu atveju sutrikimas paprastai susijes su
tn}ai inimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungimg dél per aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo
sujungmo.

- |[sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo;
Siluminio sau%(iklio isijungimo atveju, palaukti naturalaus jrenginio
atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jei?u jos verté yra per Zema arba per
auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo
angoje: tokiu atveju pasalinti trukdZius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jZeminimo
laido gnybtas tikrai® sujungtas su virinamu_gaminiu ir be
izoliuojanc¢iy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui, dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir
teisingas jy kiekis.

(EE)
KASUTUSJUHEND

AL

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.

Q/:ata ka ,JEC TEHNILISED TINGIMUSED vo6i CLC/TS 62081”:
ARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge vo6ib olla ohtlik moningatel
juhtudel.

- eevituskaablite iihendust, kontrolli ja rarandust teostades
eab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- nne pdleti kulunud osade véljavahetamist liilitage
keevitusaparaat valfaja lahutage vooluvérgust. -

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritééd
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes
keskkonnas javihma kées.

- Arge kasutage vi?astatud isolatsiooniga voi l6dvestunud
liihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud v6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal
yoi sarnaste kemikaalide laheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koéik tuleohtlikud materjalid (nt.
;I)_uit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On téhtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

DOL®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud ldhedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettenahtuid
kindaid, jalatseid, peakatet ja riiett 1eid ning seistes
vastava platvormi 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 laheduses
iibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
iirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

OEARO®®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela léheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvéljad véivad pdhjustada interferentse teatud

meditsiiniseadmetega (naiteks siidamestimulaatorid,

hingamisseadmed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipads alasse, kus

keevitusseadet kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nduetele, mille tehniline

standard séatestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil

kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus _inimest

mojutavate elektromagnetvéljade kohta kaivatele piirvaartustele
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kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade, méju védhendamiseks peab seadme

operaator rakendama jargnevaid meetmei

Kinnitama mdlemad keevituskaablid véimalikult teineteise
lahedale.

Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha
keerata.

Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mdlemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendai keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale voéimalikult
lahedale.

Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: '50cm).

Arge jatke keevitusahela ldhedusse ferromagneetlkwd
Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt.1).

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele,

A klassi seade:
mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professwnaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
uhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED

KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides;
-Tule-ja plahvatusohtllke materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt
ja teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused,
mis on kirjeldatud ,IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS
62081 artiklites 5.10; A. 7jaA.9.
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
Ilzor:takt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
aitse|
LEK'FROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt ihendatud elementide korral véib pdhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodlhmdja ja poleti vahel, liletades kahekordselt
lubatud vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide
instrumentide vaartused, et otsustada kas ek5|steer|b
voimalik oht ja sel uhuI otsustada vastava kaitse na
naidatud artiklis 5.9 ’ERILISED TEHNILISED TINGIMUS D
IEC v6i CLC/TS 62081”

ATEISEDVCIMALIKU OHUD

SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS
Kéesolev keevitusaparaat on ettenéhtud kaarkeevituseks, eriliselt

MMA-keevituseks pidevvool
Selle reguleeri
ja reguleerimi

u
isstisteemi (I I%VI(:'R ER)omadused nagu suur kiirus
apsus, klndlustavad suureparase kvaliteedi kattega

elektrood-(rutiil, happeline, baas).

Toiteliini (esmane) sisenemine invertersiisteemiga voimaldab
drastiliselt vahendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada
ekstreemselt vaikse mahu ja kaaluga keevitusaparaate ja mida on
tanu sellele kergem kéasitleda ja transportida.

TELLITAVAD LISASEADMED:

MMA-keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT

P&hiandmed keevitusaparaadi toost ja toovéimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate téhe;]?u%ega:
ilt.

1-
2-

3-

4-
6-

@

Kere kaitsetase.
Toiteliini siimbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvp |ng{(e
Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge elektriSokkioht (nt. suurte
metalllkoguste laheduses).
Teostatava keevitusprotseduuri simbol.
Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.
Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmlsnormatuwle
glstrmumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
avajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote
Earltolu selgitamise korral)
Iektrlsusteeml toovoime:
: Maksimaalne tlihijooksupinge.
IJUZ: Vastav normaliseeritud vool mida

ja pinge,

10-

1-

keevnusaparaat voib jaotada keevituse ajal.
X: Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
valjendub %-des, baseerudes 10 minutisele tstklile (nt. 60% =
6 minutit tood, 4m|nut|tpuhkust jne.).
Juhul  kui kasutustegund (viide 40°C-le keskkonnale)
lletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand- -by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).
A/V-AIV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat
(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.
Toiteliini omadused:
U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).
I, max: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
l...: Reaalne toitevool.

Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardikorral.
Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1“Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB

4.

KEEVITUSAPARAAT:
- vaatatabelit (TAB. 1?
%USE AT 20°C (selle olemasolul keevitusseadme korpusel).
USE AT 20°C tahendab mistahes diameetri korral (@
ELECTRODE) 10 minuti pikkuse intervalli jooksul keevitatavate
elektroodide arvu (ELECTRODES 10 MIN) 20°C juures,
arvestades igaks elektroodivahetuseks 20 sekundit; vaartust
naidatakse ka protsentides (%USE) maksimaalse keevitatavate
elektroodide arvu suhtes.

ATAB .2)

ELEKTROODIHOIDJA KLEMM: vaata tabelit

KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat koosneb pdhiliselt véimsusemoodulitest,

mi

is on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne

loodetavus ja véhendada hooldustoid.

1-
2-

3-

4-

5.

M

Pilt. B
Uhefaasilise toiteliinipistik, alaldi ja kondensaator.
Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
korge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
toovoimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.
Kérge sageduse transformaator: algméhis toitub 2 peatuse poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on kohandada
pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja samaaegselt
isoleerida elektrististeem toiteliinist.
Teisejarguline kommutaatorisild induktiivtakistus: muudab
teisejargulise mahise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu
madalate lainetega pingeks/ pidevvooluks.
Kontroll- ja reguleerimiselektroonikasiisteem: kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu vaartuse ja vordleb
keevitaja poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite kask
impulsse, mis teostavad reguleerimise.
Otsustab voolu diinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne lihilihendus) ja hoiab valve all kaitsesiisteemi.

udel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” on seade, mis tunneb

automaatselt vooluvérgu pinge (115V ac - 230V ac) ja valmistab ette
keevitusaparaadi digeks toiminguks. Seadme kasutaja on voimeline

ar

Led signaallambi varvist

u saama kas keevitusa riltraa | toitepinge on 115V ac véi 230V ac
i
5300 ,et keevnusaparaaton hendatud pingega
ac.
1O1R51\3‘/NZ LED naitab, et keevitusaparaat on ihendatud pingega
ac,
115V ac tmmmgu ajal on voimalik, et plkaajalme ja korge
lilepinge voib la ohutuse gil keevitusparaadi
tmmm?usurdummpm ele 230V ac.
Sellisel juhul on vaja keevitusaparaat vilja liilitada ja t66
jatkamiseks uuesti sisse liilitada.
(F; Ita e sisse keevitusaparaat ainult peale Led signaallambi
ilt.

ELINE LED néita

(4)) taielikku kustumist.

KONTROLL, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

1
2-
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KEEVITUSAPARAAT
Esikiiljel:

Pilt. C
- Positiivne kllrplstlk (+) keevituskaabli thenduseks.

KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, aga sittides, tdhendab, et
keevnusvool on blokeeritud erinevate motiivide pohjusel mis
vojvad olla:

- Ulekuumenemiskaitse: seadme sisemuses on temperatuur
tdusnud liiga korgele. Seade jadb sissellilitatud iima voolu
jaotuseta kuni normaaltemperatuuri taastumiseni.

aaskdivitumine toimub automaatselt.

- Liini uIe ja alapinge kaitse: peatab masina: toite| |n e on +/-
15% andmeplaadi vaartuse piirist véljas. TA PANU:
Korgema iilal mainitud pingepiirangu tletamine kahjustub
tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava
materjaliga, katkestab automaatselt keevitusvoolu,

ades nii eemaldada

voimal manuaalselt



elektrolutdihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

3- EQEELINE LED: néitab, et seade on thendatud vérku ja valmis
00ks.

4- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu
reguleerimiseks amprites; voimaldab reg%uleerimise ka keevituse
jooksul (mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” omab topelt
astmelist skaalat amprites).

5- Negatiivne kiirpistik (-) keevituskaabli thenduseks.

Tagakiiljel :

Pilt. D
1- Toitekaabel eurooEaXistikupesaga C.E.E.2polaarsust + (%).
Mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” onilma pistikupesata).
2- PealilitiON/OFF - 1/ON (signaallamp).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA JA
ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALAEKSPERDIVOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

NTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E
KeevituskaabliIeIePk_}trogdihoidja montaaz
nt.

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide ké&esolevas é’uhendis kirjeldatud  keevitusseadmete
tdstmiseks tuleb kasutada kaepidet vdi komplekti kuuluvat rihma neil
ngﬂitil), mille juurde see ette on nahtud (kinnitatakse nagu naidatud

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi paigaldamisel veenduge, et jahutusdhu
sisenemise- ja valjumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui
kasutusel) ei oleks takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse
eiimeta sisse juhtiv tolmusid, s0dvitatavaid aurusid, niiskust, jne.
Hoidke vahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist

voi ohtlikku iimberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme
kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektriihenduse teostamist, kontrollige, et
andmed keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas
kasutuses olevale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema tGihendatud ainult toitesisteemi, mis
omab maaga Ghendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb
kasutada diferentsiaalseid lUliteid, mille tilip on jargmine:

~
-TUUpA( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

~
-TutpB ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame lihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga,
mille takistusjéud on madalam kui Zmax =0.24 ohm.

- Keevitusseade eivasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nbuetele.
Juhul kui seade (hendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub
aigaldajal vdi kasutajal kohustus kontrollida, kas
keevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel votke
Uhendust elektriettevdtte esindusega).

- Keevitusseadmeid, juhul kui pole ara toodud vastupidist (MPGE),
saab kasutada vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on
kuni+15%.

Vooluallika 06igeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri
Ghendamist téoreziimile viia.

PISTIKJJAPISTIKUPESA:

- Mudel 230V on algupdraselt varustatud toitekaabli
standardpistikuga (2P +T) 16A/250V.
Tanu sellele vdib olla Ghendatud pistikupesaga, mis omab
kaitsekorke voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema {ihendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline).
Tabelil (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt
toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvdrgu nimipinge alusel.
Keevitusaparaatidele, mis ei ole varustatud pistikuga
(mudel 1 5/230V2, Uhendage piisava voimega toitekaabli
standardpistik (2Pt + T) ja kasutage pistikupesa, mis omab
kaitsekorke vOi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema uUhendatud toiteliini
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maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on
naidatud  hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu ja vooluvdrgu nimipinge alusel.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja
poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks,
p(')lh'ushtac)ies tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS
Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendataksedgeneraatori positiivse

poolusega (+); véljaarvatud happega kaetu

elektroodide korral

Uhendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja ihendus
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+).
Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhendage keevitatava detailiga voi metall téélauaga, kuhu on
asetatud detail, voimalikult keevitusdmbluse lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

Keerake kaablite ihendused kiirpistikutega (kui varustatud) I6puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite Ghendite tlekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii lihikesi keevituskaableid kui véimalik.

Vélti%e kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

Igal guhul on vajalik jélgida pakendil naidatud, elektrooditoqga
poolt ettenahtud Huhendeld, kus on klr{eldatud elektroodide
olaarsus ja nendele vastav optimaalne vool.

eevitusvool 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

25 60 - 110

3,2 80 - 160

4
Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks kérgete vaartustega voole, aga vertikaal-
el IaIt[]Ieskeevitus,eks 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
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettetr;éhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitus:

Hoides keevituskilpi NAO EES, h66ru%e elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite stitidata tuletikku. See on kdige Gigem
viis kaare sliitamjseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
slttimise.
Kohe peale kaare sdttimist Uritage hoida keevitatavast detailist
distants, mis vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage
see distants kuni keevitustdo I6puni. Pidage meeles, et elektroodi
ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30
raadi (Pilt. G).
Keevitustraadi Iépﬁedes tdbmmake 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 HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA



VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

ERAKORDNE HOOLDUSTOQ,

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALIPOOLT.

ATAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pdhjustada tosise

elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

- Vaéltige surubhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks
sobivatlahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on héasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdo 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

8.VEAOTSING o _

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA

KONTROLLI ALUSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSEGA

UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes
astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi
diameetrija tilbiga. o . "

- Peavoolukatkestaja on positsioonis ”_ON"galvalstav lamp sittinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik

E/véi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.). N

- Kollane Led signaallamp, mis_naitab Ulekuumenemiskaitse
rakendumist Ule- voi allpinge vai lUhilhenduse korral, ei ole
sittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui

Ulekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme

naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator

funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaértus on liiga korge voi liiga madal,

keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihilihendust: vastupidisel

juhul eemaldage viga.

- Etuhendused elekirisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,

et massiklemm on tdesti ihendatud keevitatava detailiga, mis
eab olema vaba igasugusest katte- vdi isolatsioonmaterialist (nt.

akid v&i varvid).

Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99,5%) ja ettendhtud

koguses.

(LV)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAlI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS LOKA METINASANAS APARATS SEGTAJIEM
ELEKTRODIEM &MMA&

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinaSanas aparats”.

1LAI‘I2§PARiGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS

Lietotdjam jabat pietiekoSi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar
loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartilbu negadijuma
iestasanas gadijuma. _
Apskatiet. ari nodalu “IEC vaj CLC/TS _62081 TEHNISKA
PECIFIKACIJA”: LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UN IZMANTOSANA).

lzvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var
at bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinaSanas aparatam jabat izslégtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu maipas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to 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,
ka arTkad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosSanas detalam.

VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantojiet ar hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka
arinestradajiet Sts vielas tuvuma.
Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.
Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
gpieméram, koka izstradajumus, papiry, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzeti
lidzekli loka tuvuma eso$o metinaSanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska kait iste
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar to
sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja tas tiek izmantots).

DOLO

- Nodrosiniet _atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,

gpls_trédéjamés dajas un tuvuma eso$am iezemétam metala
alam.

Parasti to var nodro$inat izmantojot $im nolikam paredzétos

cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus

paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmeér izmantojiet uz maskas vai kiveres

uzstaditu neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosSus 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.

ZOOROO®

- Metinasanas stravas Elﬁsmas rezultata apkart metinasanas
kontiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu
darbibai (pieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala
grotézes utt.).
adu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas
noteikumi. Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas
gparata lietoSanas zona.
Sis metinasanas aparéts atbilst tehnisko standartu ?rasibﬁm,
kas attiecas uz riupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromag sko lauku lielumu majsaimniecibas vide.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras, lai samazinatu
elektromagneétisko lauku iedarbibu.
- Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.
Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas
talak no metinasanas kontara.
Nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart
kermenim.
Nemetiniet, kamér jiusu kermenis atrodas metinasanas
kontiira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena
kermena puse.
Pievienojiet metinaanas stravas atgrie$anas vadu pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.
Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka
gBi nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums:
cm).
Sekojget tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebatu
feromagnétisko priekSmetu.
Minimalais attalums d=20cm (Zim. I).

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu ?rasibém,
kas attiecas uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo
savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
neripnieciskiem mérkiem.

APAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektro$oka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
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“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums. _
IR “JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsardzibas lidzekli.

Operatoram IRAIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. o
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tukSgaitas spriegums
var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp diviem
dazadiem_elektrodu turétajiem vai degliem, $1 vértiba var
divas reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar merinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav $ads risks un nepieciesamibas gadijuma
ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas lidzek|i saskana ar “IEC
vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esosajiem datiem.

CITIRISKI
NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinasanas aparatu noliikiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, idensvada caurulu atsaldéSana).

.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

is metindSanas aparats ir stravas avots, kas ir
metinaSanai i i
meti
Tadi “INVERTER” regulé$anas sistémas rad

J)aredzéts loka
aSanai, konkréti tas ir paredzéts MMA Iidzstravas (DC)

asanai.

i ka liels reguléSanas

atrums un precizitdte nodrosSina to, ka metinaSanas aparatam ir
lieliskd metinaSanas kvalitate, izmantojot segtos elektrodus (rutila,
skabes, baziskie).

Pateicoties tam, ka “inverter” reguléSanas sistéma ir uzstadita uz

primaras baroSanas

Inijas ieejas, var batiski samazinat ka

transformatora, ta arl reaktivas izlidzinaSanas pretestibas izméru,
Ildz ar ko ir iespéjams izgatavot metinaSanas aparatu, kuram ir
arkartigi mazs izmérs un svars, kas nodro$ina vél értaku ierices
parvietoSanu un transporté$anu.

PEC PASUTIJUMA PIEGADATAS PAPILDIERICES:
-MMA metina$anas komplekts.

3.TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata
ir izklastiti uz plaksnites ar tehnis|

ﬁiejietoéanu un par tas raZzigumu
ajiem datiem, kuru nozime ir

paskaidrota zemak:

1-
2-

9-

10-

1"

-Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli,

Zim. A

Korpusa aizsardzibas pakape.
Simbols, kas apzimé baro$anas ITnijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
Faaugstinétu elektroSoka risku (pieméram,” tieSaja tuvuma no
ielam metala konstrukcijam).
Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas procedaru.
Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$€jo struktaru.
EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
dros$tbu un razo$anu saistitie jautajumi.
MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasiSanai, rezerves dalu pasatiSanai,
izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
Metinasanas kontara raditaji:
U, : maksimalais tuk§gaitas spriegums.
1,/U,: Attiecigi normalizéta strdva un spriegums,
metinaSanas aparats var emitét metinaSanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas
aparats var emitét atbilstosSu stravu (ta pati kolonna). Stvértiba
ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas reZima raditaji (aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas “stand-
by” rezima lidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies
lidz pi%au'amajai robezai).
AIV-AIV: Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu
(no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
Barosanas ITnijas tehniskie dati:
- U,: MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence

(pielaujama novirze +10%):

I, max: Maksimala no baroSanas lnijas patéréta strava.

I+ Efektiva barosanas strava.

: BaroSanas Iinijas aizsardzibai paredzéto paléninatas

darbibas drosinataju raditaji.

kuru

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 skaitju nozimi; jasu
metinaSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS:

- sk. tabu
%USE

lu (TAB.1).

AT 20°C (jair atrodams uz metinaSanas aparata a vaIkaE
USE AT 20°C, katram elektroda diametram (J ELECTRODE)
norada elektrodu skaitu, ko var piemetinat 10 minasu laika
(ELECTRODES 10 MIN) pie 20°C ar 20 sekunZu pauzi elektrodu
mainai; 1 vértiba ir izteikta arT procentos (%USE) attieciba pret
maksimalo elektrodu skaitu, ko iriesp&jams piemetinat.

- ELEKTRODU TURETAJS: sk. 2. tabulu (TAB.2).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4.

METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metindSanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir
izgatavoti ka drukatas shémas un ir optimizéti ar nolaku nodro$inat
vislielako sistémas droSibu un samazinat lidz minimumam tehnisko

ap!
1-
2

kopi.
Zim. B

Vienfazes baro$anas linijas ieeja, taisngrieza un lidzinaSanas
kondensatoru mezgls.
Tranzistoru parslédzéjtits (IGBT) un generatori; parveido
taisngriezto baroSanas Iinijas spriegumu augstfrekvences
mainigaja sprieguma un regulé jaudu, atkariba no
nepiecieSamas metina$anas stravas/sprieguma.
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
metina$anas kontdra galvaniska izol&$ana no baro$anas linijas.
Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzina$anas indukciju: parveido
sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par spriegumu /
I1dzstravu ar [oti zemam svarstibam.
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 regulé$ana.
Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausé$anas laika
(momentaniTsslégts kontdrs) un vada drosibas sistému darbibu.

Modelis “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ir aprikots ar baro$anas tikla

str.

avas automatiskas noteikSanas ierici (~115V vai ~230V), kura

sagatavo metinaSanas aparatu pareizai darbibai dazados apstak|os.
Lietotajs var uzzinat par to vai metinaSanas aparats tiek barots ar

~1

A LED LAMPINAS norada uz to, ka baroSanas
aparats ir pieslégts 230V mainstravas tiklam.
A LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka barosanas
aparats ir pieslé%\s 115V mainstravas tiklam.
Stradajot ~115V rezima ir iespéjams, ka drosibas apsvérumu
dé| metinasanas aparats ilgstoSa un batiska parsprieguma
gadeumé parslédzas ~230V rezima.
aja gadéjum&, lai atjaunotu metinasanas aparata darbibu, tas
irjaizsledz un atkartoti jaiesledz.
Atkartoti iesledziet metinasanas aparatu tikai péc tam, kad
LED lampina (Zim. C (4)) pilnigi izslédzas.

15V'vai~230V péc LED Iam}girg_as krasas (Zim. C (3)).
ZAL, RASA

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

1-
2.

3-

1-

2-
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METINASANAS APARATS

no prieks$éjas puses:

~ Zim. C
Atras pieslégSanas pozitiva ligzda (+) metindSanas vada
ieslégsanai.

ZELTENA LED LAMPINA: parasti ta ir izslegta, kad ta
iesledzas, tas nozimé, ka ir trauceklis, kas blok& metinasanas
stravas padevi, daZi no iemesliem ir aprakstiti zemak: .

- Termiska aizsardziba : masinas iek$éja dala ir sasniegta
parak_liela temperatira. Masina paliek ieslégta, bet ta
neemités stravu, kamér temperatdra nek|ds normala. Darba
atsaks$ana notiek automatiski.

Linijas parsprieguma un sgrieguma iztrikuma
aizsargierice: ta bloké mas$inu: barosanas spriegums ir
arpus pielaujamajam robezam +15% no plaksnité noraditas
vertibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.
Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké
metinaSanas aparatu kad elektrods pielip pie metinama
materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam nesabojajot elektroda
turétaju.

ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka masina ir
Bieslégta tiklam unirgatava darbam.

otenciometrs metinaSanas stravas reguléSanai ar graduéto
skali, vértibas uz tas ir noraditas Ampéros; to var izmantot
reguléSanai arT metinasanas laika (modelim "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” ir divas graduétas skalas, vértibas uz tam ir
noraditas Ampéros).

Atras pieslégSanas negativa ligzda (-) metindSanas vada
pieslégsanai.

no aizmuguréjas puses:

Zim. D
barosanas vads ar C.E.E. kontaktdaks$u ar 2F + (%).
Modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” vads ir bez

kontaktdaksas)
Galvenais sledzis O/OFF - I/ON (spido$s).



5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA. -

ELEKTRISKQS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Iznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontégjiet
iepakojuma esos$as atseviskas dalas.

Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim. E
Metinasanas vada-elektrgdu turétaja montaza
m.

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacel$anai ir
jaizmanto rokturis vai komplektacija eso$a siksna, ja ta ir paredzéta
%(T)':’?jﬁgn modelim (noradijumi tas uzstadiSanai ir attéloti Zim&juma

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas
nebdtu $kérSlu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplades
caurumiem (piespiedcirkulacija tiek hodrodinata ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas
elektribu vadosie putekli, korodé&josi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metindSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaSanas aparatu uz plakanas

virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var but |oti bistami.

ESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
R/ileejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

etinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.
Lai nodrosSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu
tipu diferencialos slédzus:

-TipsA( ) vienfazes masinam

-Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metinaSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
barosanas tikla savieno$anas ligzdam, kuru impedance ir mazaka
ar Zmax =0.24 Omi.

etinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12
rasibam. . . o

ievienojot metinaSanas aparatu pie nerlpnieciskd barosanas
tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).
Ja nav noradits citadi (MPGE), metinaSanas aparati ir saderigi ar
baro$anas blokiem, kuru baro$anas spriegums mainas +15%
robezas.
Lai nodrosinatu baroSanas bloka pareizu darbibu, pirms invertora
pievienoSanas tas irjanoregulé.

- KONTAKTDAKSAUN ROZETE:
Modelis, kurs$ ir paredzéts izmantoSanai 230V tiklos ir
;s:rikots ar baroSanas vadu ar standarta kontaktdaksu (2F +

Pl

16A/250V .

Tadeéjadi, to var pieslégt baro$anas tikla rozetei, kura ir aprikota
ar dro$inataju vai automatisko izslédzéju; atbilstoSajam
iezemésSanas pieslégam jabdt pieslégtam pie barosanas lnijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas dro$inataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metina§anas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Modeliem, kuriem nav kontaktdakSas (modeli, kuri ir
paredzéti 115/230V tikliem): Savienojiet baroSanas kabeli ar
standarta kontaktdaksu (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un
sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko izslédzéju aprikotu rozeti;
atbilstoSajam iezemésanas p|es|é3am Jébut pieslégtam pie
baroSanas Iinijas zeméjuma vada (dzelteni-zal$). Tabula
(TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metinasanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

(piﬁn;éram, elektroSoka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KAMETINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma
rekomendéjamas_vertibas (mm?°), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

MMA METINASANA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS METINASANAS DARBI
MetinaSanas vada-elektrodu turétaja savienojums
Uzstadiet uz giesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blokésanai.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kurair apziméta ar simbolu (+).
Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums
Sis vads tiek savienots ar aﬁstrédéjamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
gspéjam_s._ ) - . )

is vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

ozitivajam

ievienoti generatoraﬁ itlv l
ek pievienoti

ti

Rekomendacijas:

Lidz galam pieskrivéjiet metindSanas vadu savienotajdetalas
atras savieno$anas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
Faaugstinés to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.
zmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav_apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metinaSanas stravas
atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas
kvalitate var k|at nepienemamizema.

. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS
Katra zina ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravas vértibu.
Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informacija

ar izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:
Elektroda o gm m) Metinasanas strava (A)

o

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

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata
strava tiek izmantota horizontalai metinaSanai, bet vertikalai
rrtletinééanai vai metinaSanai virs metinatajam izmanto zemaku
stravu.

Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas lieluma, bet art no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaSanas atrums_un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
Elabét mitras telpas, tos ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
onteineros).

Darba procediira: .

Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar
elektroda galu it ka jos vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var dabit loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu;
Fakstév risks, ka segums var sabojaties, [1dz ar ko bis grati dabat
oku

Pé&c loka dabisanas cen3aties turét elektrodu noteikta attaluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,
un metindsanas laika méginiet saglabat $o distanci nemainTgu;
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Zim. G).

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
preté&ji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kausg&juma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. H

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana

batiski samazinas raZotaja uzstaditas droSibas sistémas (klase
1) efektivitati, Iidz ar ko butiski pieaugs riska pakape personalam
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ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.



A UZMANIBU! PIRMS MET[NASANAS 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 iegit smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma eso$ajam detalam un/vai var
levainoties, pieskaroties pie kustigam da}j&m.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$&jo dalu un notiriet uz transformatora eso$os puteklus ar
gauﬁé saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10

ari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu_pusi; to
tiri$anai izmantojiet Joti mikstu suku vai piemérotus skidinatajus.

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
&ieskrﬂvéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- ad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpaka| un pieskravéjiet Iidz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavokir.

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 metindSanas strava atbilst izmantojama
elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai
lampinai; ja tas nenotiek, probléma_ parasfi ir baro$anas linija
vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).

- arbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrikuma vai kédes Tssléguma de|.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo
emitétspéju; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska
aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet
ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak
maza, tad metinaSanas aparats paliks blok&ta stavoklr.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav 1ssléguma: jair
Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontlra savienojumi ir izpilditi
pareizi, it TpaSi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi
piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav izol&joso
materialu (piem&ram, krasas). . .

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99,5%
Argons), un ka ta tiek izmantota pareiza daudzuma.

(BG)

PBKOBOACTBO C MUHCTPYKLUN 3A
MNON3BAHE

A

BHUMAHME: NPEOW OA WU3MNON3BATE ENEKTPOXEHA,
NMPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLUMU 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A ObIOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHU
ENEKTPOON (MMA), TIPEOHA3HAYEHW 3A NMPO®ECUOHATHA
NN MPOMULLUNEHA YNOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KOWTO credBa € W3NON3BaH TepMmuHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLUX NPABUNA 3A BE3OMACHOCT MNPU AOABLIOBO
3ABAPSIBAHE.

EneKkTpoXeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTLYHO OCBEAOMEH 3a
6e3onacHaTa ynotpe6a Ha enekTpoXeHa U MHMOpMUPpaH 3a
€eBeHTyanHuTe puUckoBe, CBbLpP3aHW C MeToAMTE Ha ABLroBO
3aBapsBaHe, KaKTO M ChLC CLOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHoCT
AencTeue B KOUTUYHU CUTyaLun.

(Aa ce HanpaBu cnpaBKa, cbuwo Taka U ¢ “ TexHuuecka
cneundmka IEC wnu  CLC/TS 62081”: WHCTANALMA U
NMON3BAHE HA AMAPATYPA 3A 1brOBO 3ABAPABAHE).

A\

- WU3bsaAreaiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CMCTEMa;
HanpexeHWeTo Npu nNpaseH xo4, Cb3AaBaHO OT reHepartopa,
MOXe aa S'b.qe OMacHO Npu HAAKoU obcTosTencrea.

- CB'I:pSBaHeTO Ha 3aBapby4HUTE KaGenM, onepauuuTe 3a
KOHTPONM U PEeMOHT, TpSlGBa Aa ce u3BbLpWBAT camMo Npu
n3raceH U U3KINKYeH oT efnieKTpnyeckaTta Mmpexa efieKTpOoXXeH.

- W3raceTe enekTpoxeHa M ro u3knio4eTe OT 3axpaHBaliara
Mpexa, npeAuM Aa CMeHUTe 3axabeHM YacTU BbPXY
ropernkara.

- EnekTpuyeckara uHcTanauusa Tpsi6Ba Aa 6bae HanpaBeHa
CbrnacHo .qe|7|c1'Bau.|.u1'e HOpMU U HeﬁCTBaLLIVITe 3aKOHM 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 3J10MOJNTYKW.

- EﬂeKTpO)KeH'bT TpsAOBa Aa Gb.ﬂ.e CBbp3aH CbC 3axXxpaHBawaTa
erieKTpuyeckKka cuctema C HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- I'IpoBepeTe, Aanv KOHTAKTbLT 3a eJfIeKTPUYEeCKOTO 3aXxpaHBaHe
€ NpaBUITHO 3a3eMeH.

- [la He ce u3non3Ba enekTpoXeHa BLB BNaxHa U Mokpa cpeaa
nnoBpemMe Ha AbXA.

- [Da He ce u3nonseart ka6enu ¢ noBpeAeHa M3onauua Unu
pa3xnabeHn Bpb3KK.

i WAN

- Da He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepu, CbAoBe WU
TpbLGONPOBOAU, KOUTO CBLABLPKAT MNM ca CbAbPKANM
3anannmMum Te4Hun unu ra:ooﬁpasrm BeuecTBea.

- Da ce u3barea paGoTta ¢ MaTtepuanu, MNOYUCTEHU C
pa3TBOpUTENM, ChAbPXKALLM XTOp Unu paboTa B 6rnmsocT Ao
CNnomMeHaTuTe BellecTBa.

- ﬂa He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoBe Noj HansiraHe.

- ﬂa Cce NocTaBAT Aganey ot paﬁOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NEeCHO
3an)anv|MV| npeameTH (HanpuMep: AbPBO, XapTUA, NapLany u
ap.)-

- [a ce noacurypu noaxoAswo nNpoBeTpeHWe WUNu
BEeHTUNnauusi, KOMTo Oa no3BossABaT OTBeXAaHeToO Ha
nyweuuTe, U3nusawm ot Avrarta. lMposeTpABaHeTo Aa cTaBa
cnopepn cbCTaBa Ha nyweka, KOHUeHTpauuaTa U npectos B
Takaea cpeaa.

- [OpbXTe GyTWnKaTa Aaney OT U3TOMHWUUM Ha TOMNAWHA U
CNbHYEBM NbYM (aKO Ce 3NoN3BaT TakuBa).

POLO®

- [a ce HanpaBu noaxoAsiLia U3onauus OT eNeKTPUYecTBOTO,
cnopea Buaa Ha enekTpoda, obpaGoTBaHus peTavn W
eBeHTyallHuTe MeTariHM 4YacTW MOCTaBeHM B GnM3ocT Ao

a60THOTO MSAICTO, Ha 3eMATa.

OBa HOpPMarnHO ce MOCTUra 4pe3 3aliUTHUTE 3aBapb4HU
pbKaBuUM, OOYBKM, 3aBapb4YeH WNeM U Macka u
npeAHa3HaYeHoTO 3a Ta3u Lien o6nekno, KakTo nbTeka unmn
W30MaLMOHHO KUNuMye.

BuHar pga ce npepgnasBaT ouuTe Ype3 cneuvanHuTte
3aTbMHEHU CTHKNa, MOHTUPAHU BbPXY 3aBapbYyHUTE MACKU
WnU Wwnemose.

[a ce nsnonsea v CLOTBETHOTO He3ananumMo o6nekno, koeTo
BBL3NpensTCTBA W MNPAKOTO W3naraHe Ha koxaTa Ha
yNTpaBMONETOBUTE U MHdpPayepBeHUTE NBYM, KOUTO ce
nonyyasat oT Abrata. lMpeanasuu MegKu TpsidBa Aa ce
B3eMarT 1 3a fmua, KoMTo ce HamMMupaT B GnM30CT A0 Abrara,
ToBa CTaBa 4pe3 eKpaHu UNK HeoTpassiBalLy 3aBeCU.

=0

- [MNpeMuHaBaHeTO Ha 3aBapbyeH TOK NpeAU3BUKBa NosiBaTa Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF), kouTo ca nokanuaupaHu
OKOJI0 3aBapbyHaTa cucTema.

EnekTpoMarHMTHUTe noneTa Morat fja B3aMMoAeicTBaT C HAKOU

MeAWLMHCKM anapaTypu (Hanp. nemc-mMevKbpu, pecnuparopwu,

MeTanH1 NpoTe3u UT.H.).

Tpa6Ba pAa ce B3eMaT HYXHUTe MnpeanasHW MepKu 3a

npuTexaTtenute Ha TakvuBa anapatu. Hanpumep Aa ce 3abpaHu

AOCTBLNBLT A0 30HATA, KLAETO CE U3NON3Ba 3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha MW3UCKBaHUATa Ha

TeXHMYECKUTe CTaHAapTM 3a NPOAYKT, KOMTO ce u3nonssa

eVHCTBEHO B NPOMMULLNIEHa cpeaa U ¢ NpodeCUOoHanHN Luenu.

He ce rapaHTupa cboTBeTCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BM rpaHULU

Ha eKCMo3NLUMA Ha XOpa Ha eNeKTPOMarHMTHY NoneTa B AoMallHa

cpepa.

OnepaTtopbT TpAGBa Aa U3NON3Ba CNeaHUTe Npoueaypy, Taka ye

[Aa ce HaMarnM eKCrno3nuMsTa Ha eNeKTPOMarHMTHY nonera:

- ®dukcupanTe 3aefHO, KOMKOTO MoXe Mo-6nu3o ABaTa
3aBapb4Hu kabena.

- CTpeMeTe ce rmaBaTa M TAnoTo Aa 6bAaT Bb3MOXHO Mo-
paneye oT 3aBapbyHaTa cucTema.

- He yBuBaiiTe HUKOra OKONO TANOTO 3aBapbYHUTE Kabenu.

- [a'He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapbyHa cCUCTeMa, 3a Aa ce
3aBapsBa. [IBaTa kaGena ga ce AbpXaT OT edHa U cblua
cTpaHa Ha TAnoro.

- CBbpxeTe U3xoAHus kKaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTanna
3a 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO HaW-6mu3o Ao o6paGoTBaHOTO
cbefuHeHue.

- He 3aBapsBaiTe 6n13o Ao 3aBapbYHUA anapar, cegHanu v
o6nerHaTi Ha Hero (MMHUManHo pascTosiHue: 50cm).

- He ocraBsaitTe depomarHuTtHu npegmeTM B 6nuM3ocT Ao
3aBapbyHaTtacuctema.

- MwuHumanHo pascrosinne d=20cm (PUL.1).
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- Anapatypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapar OTroBaps Ha WM3UCKBaHWATa Ha
TeXHUYECKUTE CTAHAAPTU 3a MPOAYKT, KOUTO cCe U3Non3Ba B
€[MHCTBEHO B NMPOMMULINEHa cpeaa u ¢ npodeCUOHanNHN Lenu.
He ce rapaHTupa HeroBoTo CbOTBETCTBME C €JIeKTPOMarHMTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWINULLUHM Crpagu U Ha Te3n, KOUTO ca
CBbp3aHN AUPEKTHO KbM 3axpaHBawa Mpexa C HUCKO
HanpexeHue, KOATO 3aXpaHBa XUNULHUTe crpagu.

OOMBIHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALUUUTE NMPU 3ABAPABAHE:
- Bcpepnac BMCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHM4eHn NpocTpaHCTBa;
- Mpu HannuneTo Ha 3aNanMm MaTepuany UM eKCro3uBu.
TPAABBA npeaBaputenHo Aa 6bAaT npeLeHeHn puckoBeTe oT
“OTroBOpPHO eKCNepTHO Nnue” 1 3aBapsIHETO Aa Ce U3BbPLIBA
B NPUCHLCTBMETO Ha MOATOTBEHU 3a AeNCTBUE B KPUTUYHU
cwa(auuu cneumanucTu.
TPABBA pa 6bAaT NPUNOXEHM 3alUTHUTE TeXHUYeCcKu
cpeacTBa, onucaHu B 5.10; A7, A9 B “TexHuuecka
cneumdmkaums IEC unn CLC/TS 62081”.
TPSABBA na 6bae 3a6paHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha PaGoOTHUK Haf
3emsiTa, NoBAUraHeToO Haj 3eMsTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa
6bAe M3BBLPWBAHO Ype3 cneuuanHa ocCUryputTenHa

I'InaTdJ(;EM&
- HAMNPEXEHWE MEXOY PBbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU
WA TOPENKWUTE: npu paboTa C HAKONKO erleKTpoXeHa
BbPXY €AVH U CblUU AeTaln UMM BbPXY YacTu OT AeTannm ,
eneKTPMYecku CbeAMHEHN NOMeXAY CU, MOXe la Bb3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpexeHue mexay ABe PbKOXBaTKU
3a eneKTPoAW UI roperik U To MoXe ABOWHO Aa HaAXBbPIU
[0NyCTUMUTE HOPMMU.
Heobxogumo e B TakbB cryyan koopAvMHaTop eKcnepT ga
M3BbPLWM 3aMepBaHUA C MNoOAXoAsilyM anapaTtu, 3a Aa
onpejenu HanuM4yuMeTo Ha CbllecTByBall PUCK M Aa
npeanpvemMe CbOTBETHUTE MEpPKM 3a 6Ee30MacHOCT, KaKTo e
Ka3aHo B Toyka 5.9 Ha “ TexHu4yecka cneundmkaums IEC unu
LC/TS 62081”.

A APYITMPUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YIMNOTPEBA: onacHo e Aa ce u3nonssa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6Gorta, 3a KOATO TOM He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pa3Mmpa3sBaHe Ha
TPpBLOONPOBOAM Ha XMAPaBAUYHATA MpeXa).

2.YBOA U OBLLIO ONMUCAHUE

To3n eneKkTpoXeH € M3TOYHMK Ha TOK MpW ABbIOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneunanHo napadoteH 3a MMA 3aBapsiBaHe ¢ nocTosiHeH Tok (DC).
Xapaktepuctukn Ha perynupauwarta cuctema -(INVERTER) kato
GbpanHa U NPELM3HOCT Ha PerynupaHeTo, Ha TO3WU eneKTPOXeH,
oCUrypsiBaT OT/IMYHO Ka4yecTBO NMPU_3aBapsiBaHETO Ha 0bBmasaHn
eneKkTpoam (PyTUIOBK, C kKucenuHHa obmasaka u ¢ 6as3nyHa obmaska).
PerynupaHeto cbc cuctemata MHBEpTEpP”, Ha BXxoAa Ha
3axpaHBallaTa NHKs (MbpPBUYHA), ONpe/erns OCBeH ToBa APacTUYHO
HamaneHue Ha obema, kakTo Ha TpaHccopmaTtopa, Taka U Ha
CbMPOTVBIEHNETO 3a U3PaBHsIBaHe, KOETO NMO3BOMsiBa Cb3aBaHEToO
Ha eneKkTPOXeH C Marnko Terno u obem, neceH 3a npemecTBaHe U
TpaHcnopTupaHe.

AKCECOAPW, IOCTABSIHU MO 3AABKA HA KITMEHTA
- Kut 3a 3aBapsisaHe MMA.

3. TEXHUYECKU OAHHU

TABENA C JAHHU

OCHOBHUTE [AaHHM, CBbp3aHu C ynotpebata u paGotata Ha

enekTpoxeHa, ca o6obweHn B Tabenata C TexHUYeckuTe

XapaKTUPUCTUKN CbC CNIEAHUTE 3HAYEHUS:

wr.

1- CreneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2- CwumBon 3a 3axpaHBallata NuHUs:
1~: NPOMEHNMNBO MOHOA3HO HaMNpexXeHue;
3~: NPOMEHNNBO TpUA3HO HanpexeHwe.

3- CwmBon S: nokasea, Ye Morat Aa 6baaT u3nbnHeHn onepauum no
3aBapsiBaHe B Cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B
ronsma 6rmMsocT 10 ronemMm MeTasiHi Mach).

4- CumBon 3a npeaBuaeHUs METO/ Ha 3aBapsiBaHe.

5- CumBoN 33 BbTpellHaTa CTPYKTYpa Ha eNfleKTpoXeHa.

6- EBPOTMEWNCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapsi 6e3onacHocTTa Ha

BaﬁOTa 1 NPOM3BOACTBOTO HA MaLLMHM 3a {bIOBO 3aBapsiBaHe. .

er1cTpaLoHeH HoOMep, KOMUTO CRYXM 3a WHAEHTUdMKaLMS Ha
enekTpoxeHa (HeoGXoouM MpU TEXHWUYeCKUTe mperneaw, npu
noAMsiHa Ha YaCTu 1 YCTaHOBSIBAHE Ha NPOU3Xo/a Ha NpogyKTa).

8- H?FaMeTpVI Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,: MaKc1marHo HarnpexeHue npu npaseH xog,.

- 1,/U,: Tok 1 0TroBapsLLOTO HOpManu3vpaHo HanpexeHne, KOUTO
Morat Aa 6bJaT OTAensiHW OT MalLMHaTa npy 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLEHMe Ha NpeKkbCBaHe: Noka3Ba BPeMeTo, Npes KoeTo
MOXe [la OTAensi CbOTBETHUSA TOK (CbLaTa KoroHa). M3passisa
ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Lykbn oT 10 MUHYTH (Hanpumep: 60% =
6 MMHYTM paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).

B cnyuan, Yye napametpuTe Ha ynotpeba (npeaBuaeHv npu
40°C 3a paboTHata cpega), 6baaT npesuLIeHn, TepMuyHaTa

3alymTa ce 3aAeiicTBa (EIEKTPOXEHbT Ce HaMupa B “nounska”
stand-by pexum, go kato HeroeaTta Temnepartypa ce
HOpManuanpa B AONYCTUMUTE rPaHnLIN).

- -AlV: MNoka3Ba ramata 3a perynmpaHe Ha 3aBapbyHusi TOK
(MMHMMAITHO - MaKCMMarHO) 3a CbOTBETHOTO HarpexeHue Ha
nabrata.

9- [laHHW, CBbP3aHU C xapakTepucTuKaTa Ha 3axpaHBalLiaTa NMHNS:

- U,: NpOMEHNMBO HanpexeHne 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoxeHa (gonyctiumu rpaHnum + 10%):

- |y ax: MAKCUMAIIEH TOK, MOMTbLLAH OT NIUHUSITA.

- |4 €pUKaceH TOk 3a 3axpaHBaHe.

10- ==: CTOMHOCT Ha WHEPLMOHHWUTE NPEeAna3nTenun, KouTo

TpsibBa Ja ce npeaBuasT, 3a da ce ocurypu 6esonacHoTo
YHKLMOHWPaHE Ha NIMHUSATa.

11- CiMBONU, KOUTO Ce OTHACST ;0 HOpMUTE 3a 6e30MacHOCT, YNeTo
3HayeHue e onucaHo B rnaea 1 06wy npasuna 3a 6esonacHocT

npu AbroBoTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C TexXHUYECKH
XapaKTepuUCTWKV Mokasea 3HAYEHWETO Ha CUMBONUTE U LmMdpUTe;
TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHWUYECKUTE MapaMeTpy Ha erieKTpoxeHa
Tpsi6Ba Aa GbaaT NpoBepeHn AVPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

AOPYIr'Y TEXHUYECKU AAHHM:

- ENEKTPOXEH:

Bux Tabnuua (TAB.1).

%USE AT 20°C (ako ro uma BbpXy KOXyxa Ha 3aBapbyHus
anapar).

USE AT 20°C, nokassa 3a Bcekn anametsp (@ ELECTRODE
6posi eneKTPoaW, KOUTO MOraT [ja ce 3aBapsiT 3a WHTepBan ot 1
muHyTM (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ naysa ot 20
CeKyHaM 3a BCsika CMsIHa Ha eneKTpo/; Te3n AaHHN ca NoCoYeH!
1 KaTo CTOWHOCT B NpoueHT (%USE) cnpsiMo makcumanHus 6poin
eﬂeKT%O,ClM, KOWTO MoraT ia Ce 3aBapsiT.

- PbKOXBATKA 3A ENEKTPOAU: Bux Tabnuua gTAB.Z).
Ternoro Ha enekTpoxeHaTa e oTpaseHo BTabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXXEHA
Tasn MawwHa ce CbCTOWM Mpean BCWUYKO OT CuMoBu Grokose,
M3NbIHEHN BbB BMA Ha MeYaTHW NNaTtku W ONTUMU3MpaHW, 3a
obesneyaBaHe Ha MakcumarnHa HafeXHOCT M Marka TeXHWYecka
noAApbXKa.

DUr.B

1- Bxog 3a MOHOGha3Ha 3axpaHBalLLia MMHKS, TPyrna TOKoW3npaBuUTenu
KOHAEH3aTOpU 3a U3paBHsIBaHe.

2- OcHoBeH ynpaBnsiBaw, TpaH3auctopeH mocT (IGBT) u
ApaiBepu;npeobpasyBa NPUETOTO MOCTOSHHO HampexeHue ot
TMHUSATa 1 T NpeobpasyBa B MPOMEHIIMBO HarpexXeHWe ¢ BUcoka
yectota ( 40 kHz, 55 kHz, 65 kHz), a cbwo Taka perynupa
MOLLIHOCTTa B 3aBVWCUMOCT OT TOKa/ HanpexeHneTo, Heobxoaumm
3a 3aBapsiBaHETO.

3- BucokoyectoTeH TpaHcopmMaTop: Ha MbpBUYHATa HaMoTka ce
nopaea npeobpasyBaHO HanpexeHue OT Onok 2; Herosata
hYHKLWS Ce CbCTOM B TOBa i@ aaanTupa Toka U HanpexeH1eTo Ao
HeobXoaMMUTE CTOMHOCTY 3a U3BbPLUBaHE Ha AbroBO 3aBapsiBaHe
M eJHOBPEMEHHO fAa u3onvpa ranBaHUYecku 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBallaTta JIMHUS.

4- BTopuyeHTOKOM3NpaBuTeneH MOCT C MW3paBHsABala
VHAYKTUBHOCT: NpeBpblia NPOMEHNWBUA TOk/ HamnpexeHue ot
BTOPUYHATA HAMOTKa B MOCTOSIHEH TOK/ HampexeHue C MHOro
HUCKV koneGaHms.

5- KoHTponHa u perynupawa enekTpoHuKa: KOHTponupa
CBOEBPEMEHHO CTOWHOCTA Ha 3aBapb4HUS TOK U FO CbMOCTaBsi CbC
3afjajeHata OT oriepaTopa CTOWHOCT; MoAynupa KOMaHOHWUTEe
MMMyncu oT gpanBepuTe Ha TpaHaucTopHute moctose (IGBT),
KOMTO U3BbPLLBAT PErynmpaHeTo.

Onpepnenst AUHaMUYHOTO U3MEHEHWE Ha TOKa NpU pasTomnsiBaHETO
Ha enektpoga (MOMEHTHM KbCU CbEOVHEHWs)) U ynpaensisa
cucTemara 3a 6e30nacHocT.

B mogena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”, cbLyecTByBa yCTPOMCTBO,

KoeTo aBTomaTMqu(g)aanosHaBa HanpexeHueto B Mpexarta (115 V

npomeHnue Tok 230 V NpomMeHnuB TOK) U MOAroTBs MallMHaTa 3a

NpaBUIHO PYHKLIMOHMpPaHe.

OnepatopbT Ha MalLuMHaTa Moxe Aa pasbepe aanu ce noaaea 115V

npoMeHnue Tok unu 230 V npomeHnuB TOK, cropen UBeTa Ha

MH[:LIAKaTO3pHaTa namna.

(PUr.C (3)).

- 3EJNEHA UHOUKATOPHA NTAMIMA noka3sea, Ye enekTpoxeHa e
CBbP3aH B Mpexa ¢ 230 V NpOMEHINB TOK.

- OPAHXEBA WHAOWUKATOPHA JIAMMA noka3Ba, 4e
eneKTpoXxeHa e CBbp3aH B Mpexa ¢ 115V npomeHnuB Tok.
MoBpeme Ha paGorta npu pexum 115 V npomeHnuB Tok e
Bb3MOXHO, NopaAu NPOABLIKUTENHN U 3HAYUTENHU
CBpPbXHanpexeHWUs, MallMHaTa nopaav NpU4YMHU, CBbP3aHu ¢
6e3onacHocTTa Aa npeBknoYn Ha 230 V npomeHnuB Tok. B
To3M cry4aid, 3a la NoOgHOBUTe 3aBapsiBaHeTo, € Heo6xoAUMO
[a 3KITIo4MTe 1 Aa BKITIOYMTE OTHOBO €NeKTPOXEeHa.
BkriloueTe enekTpoxeHa, caMoO ako MHAMKAaTopHaTa namna
(®PUr.C (4)) e HanbNHO M3racHana.

Ypeaw 3a KOHTPON, perynupaHe U CBbp3BaHe
P por. P ryE EKTPOXE

Mpenex naHen
®ur.C

1- MonoxuteneH KoHTaKTeH kN4 3a 6bp3 AocTbn (+), 3a
CbeaunHsABaHe Ha 3aBapb4yHUA kaben.
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2- XBNTA UHOAUKATOPHA NTAMIMA: B HOpMasriHo CbCTOsIHUE TS
He cBeTW. AKO TSl CBETHe O3Ha4vaBa, Ye paborata He Moxe Ja
NPOABLITKMW, NOPaaU efiHa OT CreJHUTE NPUUNHNA:

- BkniouBaHe Ha Tepmo3awuTarta: fnpekaseHo BUCOKa
TemnepaTypa BbB BbTpellHaTa CTpaHa Ha kopryca Ha
MalmHaTa. MawwHaTa e BKMoYeHa, HO He mojaBa ToK, [0
MOMeHTa, B KOWTO He cnagHe A0 HOPMarnHWTE CTOMHOCTH.
ToraBa TSl aBTOMaTU4HO Bb3CTaHOBSIBa paboTa.
3awura oT CBpbXHaMpexeHWe U HanpexeHWe C MHOro
HUCKM CTOWMHOCTM Ha nUHMUATa: Grnokvpa MaluuMHaTa:
3axpaHBaLLOTO HarnpexeHue e U3BbH AuannasoHa +/- 15%
cnpsMo cToWHOCTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHWUE:
HafBMILIAaBaHETO Ha ropHaTa rpaHuua 3a HamnpexeHue,
UMTMpaHO Mo rope, BOAU OO CEPMO3HO NoBpexaaHe Ha

ena.

.yiguuATa ANTI STICK: 6nokupa aBTOMaTU4YHO eneKTpoXeHa,

KOraTo efiekTpo/a ce 3anenu 3a 3aaBapsiBaHus Matepuarn, Tasu

3almTa no3BosisiBa PLYHOTO My OTCTpaHsiBaHe 6es aa ce

nanpeum 'bKOXBATKaTa 3a eN1eKTpoaa.

3ENEHA MHOUKATOPHA JIAMIIA: noka3sa, Ye maluuHaTa e

CBbp3aHa C Mpexara 1 e rotosa 3a pabora.

4- TloTeHUMOMETBbP 3a perynupaHe Ha 3aBapb4yHUSi TOK C
rpafyvpaqa B AMNepu ckaria; Mossosisisa perynupaHeTo, Aaxe u
nospeme Ha 3aBapsBaHe (B mogena "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” uma gBoiiHa ckana, rpagyvpana B AMnepm).

5- OTpuuaTeneH KOHTaKTEH KItoY 3a 6bp3 A0CTHN (-) 3a CBbp3BaHe
Ha 3aBapbyHus kaben.

w
v

3apeH naHen:

our.
3ixpaHBau.|, kaben c Bunka C.E.E. n koHTakTHO 3a3emsiBaHe 2p +

=

s Molzgena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” Bbpxy kabena Hama
BUNKA).
2- MaseH npekbesay O/OFF I/ON (ceetely).

5. AHCTANUPAHE

A BHUMAHMUE! BCUYKMU ONMEPALMU NO UHCTANIUPAHE U
OMNEPALUMU MO ENEKTPUYECKOTO CBLP3BAHE, OA CE
W3BBLPLIBAT CAMO NMPU HAMbJIHO 3ATACEH U U3KITIOYEH
OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, EJIEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbIOAT
MW3IBbLPLWBAHWU EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU
KBANM®ULINPAH 3A TASU AEUHOCT, NEPCOHAI.

. WHCTANWUPAHE
PasonakoBaliTe enekTpoXeHa, M3BbpLUIETe MOHTaXa Ha oTaeneHnTe
4acTK, KOMTO Ce Hammpar B OnakoBKaTa.

CbeauHaBaHe Ha M3xofdeH kaben - wunka

c'beHVIHﬁBaHe Ha 3aBapb4HuA Kaben PBbKOXBaTKa 3a
enekTpoan
Wur.

HAYMHU 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXEHA

BCUUKM  €NEeKTPOXEHU, OMUCAHW B HACTOSILLETO PBLKOBOACTBO C
MHCTPYKUMK, TpsibBa Aa 6baaT NoBaAWraHW NOCPEACTBOM ApbXKaTa
UnNu NpefocTaBeHns PeMbK, ako ca NpeaBuaeHn TakmBa 3a mogena
(MOHTUpaHe, KakTo e onncaHo Ha ®Ur. L).

MECTOMONOXEHWE HA ENIEKTPOXEHA
Onpepenete MACTOTO 3a UHCTaNMPaHe Ha enekTPoXeHa, Taka Ye Tam
[la HsMa NpensTCTBUS Npef, CbOTBETHWSI OTBOP 3a BXOZ U U3X0[, Ha
oxnaxaallus Bb3gyx (3acuneHa uMpKynaums Ypes BeHTUnaTop, ako
MMa TakbB); B CbLIOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He ce BCMyKBaT
NpaLUVHKK, KOPO3UBHU U3NAPEHUs, Bara v T.H.

oangbpxante noHe 250 mm cBOBOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO
ernekTpoXeHa.

A BHUMAHUE! MocrtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
MOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHAaTa TOBapOMNOHOCMMOCT, 3a Aa ce
u3berHe eBeHTyanHo npeo6pblyaHe UM ONacHO NpeMecTBaHe
Ha MalluHaTa.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- Tpeam fa ce M3BbpLUKM, KAKBOTO U Aa € ENEKTPUYECKO CBbp3BaHe,
npoBepeTe BbpXy TaGenarta C TEXHUYECKUTE XapaKTepuUCTUKK
BbPXY ENEeKTPOXKEHA, AanW AAHHUTE OTrOBapPAT Ha HANPEeXeHNETo
nyecroraraHa Mmpexara npu MaCToTO Ha MHCTanauus.

- EnektpoxeHbT TpsibBa Aa Gbae CBbp3aH EAWHCTBEHO CbC
3axpaHBalLia CUCTEMA CbC 3aHYIEH U 3a3EMEH NPOBOAHUK.

- 3a [a ce rapaHTtupa 6e3onacHocTTa Npy UHOUPEKTEH KOHTaKT,
n3nonssan neaHuTe Tunose p,Md)epeHumanHm npekbcBayun:

-Tun A( 3a MOHO(hasHUTE MaLLWHK;

-TunB 3a TpUasHUTE MaLLNHA.
p

- 3a pa ce ynoBnetBopsT U3nckBaHusaTa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha eNEKTPOXEHA C TOUKUTE Ha
MHTepdelica Ha 3axpaHBallara Mpexa, KOUTO ca C KOMMMEKCHO
CbMNPOTUBMEHWE NO Manko oT Zmax =0.24 ohm.

- 3aBapbyHusT anapart He OTroBapsa Ha U3NCKBaHWATA Ha CTaHAapT

IEC/EN 61000-3-12.

AKo 3aBapbYHUAT anapat TpsibBa fa ce CBbpXe KbM obLLecTBeHa
3axpaHBallia Mpexa, JMLEeTO ,KoeTo ro MHCTanupa Unu U3nonasa
TpsibBa fAa npoBepu, AanuM Moxe Aa 6Gbae cBbp3aH (ako e
HeobXxoaMmo, [1a ce HanpaBw KOHCYNTaLMs C pasnpeaenmTenHoTo
OPYXeCTBO).

- 3aBapbyHWTe anapatu, ako He e yTodHeHo apyro (MPGE), ca
CbBMECTUMM C EeJIeKTPOXXEHHWUTE Tpynu 3a MNpoMsiHa Ha
3axpaHBaLLOTO HanpexeHne A0 + 15%.
3a npaBunHata ynotpeba, enekTpoxeHHaTa rpyna Tpsiba aa
6bAe noctaBeHa B PEXUM, Mpeau Ja MOXe [a Ce CBbpxe
MHBepTepa.

BUINKA N KOHTAKT 3A BKIMIOYBAHE
- MopensT 230 V e cHabaeH oT 3aBofja CbC 3axpaHBaly kaben ¢
Rc/)gmoe{?mampaua Bunka ( 2P + T / 2 nontoca + 3a3emsiBaHe) 16
50V.

CnepfoeaTenHo anapata MOXe fAa Ce BKMOYM B CTaHAapTeH
KOHTaKT 3a MpexaTa, cHabgeHa c npeagnasuTenu wunu
aBTOMaTM4EH MpekbcBaY; cneuvanHata 3asemMsBalla knema
TpsibBa Aa GbAe cBbp3aHa CbC 3a3emsBall, NPOBOAHUK (KbMTO
3ereH Ha LIBSIT) Ha 3axpaHBaLlaTa IMHUA.

Tabnuua (TAB.1) nokassa npenopbYNTENHUTE CTOMHOCTH,
M3paseHn B amrnepu, Ha WHEpUMOHHUTE npeanasuTeny Ha
nUHUATa, u3bpaHu cnopes MaKCUMamnHWs HOMUHanNeH ToK,
npeaaBall, ce OT eNeKTPOXKEHa ¥ HOMWHANHOTO HamnpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

- 3a 3aBapbyHuTe anapatu 6Ge3 Bunka (mogenu 115/230V),
CBbpXeTe 3axpaHBalLus kaben cbC cTaHgapTHa HopManuampaHa
Bunka (2P + T/2 nontoca + 3asemsiBaHe) cnopes KOHCyMaumsTa Ha
TOK M fAa ce MHCTanuMpa B Mpexara KOHTaKT, obopydBaH C
npegnasvTeny WnuM aBTOMAaTWYHW MPeKbCBauM; creLuanHarta
3azemMsiBalla krema Tpsioea Aa Gbfe CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall
NPOBOAHMK %_)K'bJ'ITO 3eneH Ha LBSAT) Ha 3axpaHBaliata JIMHUS.
Tabnuua (TAB.1) nokas3Ba npenopbYNTENHUTE CTOMHOCTM,
u3paseHn B amnepu, Ha UHEpLMOHHUTE mnpeanasuTeny Ha
nuHuATa, u3bpaHu cnopen MakCUMamnHUs HOMWHamNeH TOK
npegasall, ce OT efleKTPOXXeHa U HOMWHAMNHOTO HamnpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

A BHUMAHUE! Hecna3saHeTo Ha W3noxeHUTe MO rope
K npaBsu (+)] Ha cuctemata 3a OesonacHocT,
npeaBuaeHa oT npoussoauTens (knac 1), a ToBa nopaxaa
CEepMOo3HM pucKoBe 3a xopaTa ( OT TOKOB yaap) wnm 3a
MaTepuanHu WeTu (Hanp. noxap n ap.).

CBBHP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! TMpean p[a u3BbpWUTE CbLOTBETHUTE
CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, 4Ye EeNEeKTPOXEHBLT € U3raceH WU
M3KIIOYeH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuua (TAB.1 nocoysa NpenopbYMTENHUTE CTOWHOCTU Ha
3aBapbyHUTe kabenu (B mm’ ) B CbOTBECTBME C MAKCUMarHWUS TOK,
Npo13BeXaaH OT eNneKkTpoXeHa.

3ABAPABAHE MMA

Moyt BCukn obmasaHn enekTpoan TpsabsBa Aa ce CBbpXaT C
NOMOXMTENHWS Momioc (+) Ha reHepartopa; C W3KMIOYeHue Ha
enemp?ﬁlme C KcenuHHa obmaska, Te ce CBbp3BaT C oTpuLaTenHma
nonkc (-).

OMEPALIUN NO 3ABAPSAIBAHE C MOCTOAHEH TOK

Cebp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pLKoxBaTka 3a enekTpoaa

Ha kpas Ha To3u kaben ce Hammpa cneuuanHa Knema, KosiTo CIyXxu 3a
3ardaraHe Ha OTKpuTata 4acT Ha enekTpoaa.

Toaw kaben ce CBbP3Ba C KNema Cbe CUMBOT (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoAeH kaben Ha 3aBapbUeH ToK

CBebp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHWs AeTain UNu ¢ MeTanHara maca, Ha
KOSITO € MOCTaBEH, KONKOTO Ce MOXe Mo 6130 A0 3aBapsiBaHOTO
CbeVHEHNE.

Toaun kaben ce cBbP3Ba C kNleMa CbC CUMBOI (-).

Mpenopbku:

3aBbpTeTe [OOKpalli CbeAVHEHUsITA Ha 3aBapbyHWUTe kabenu B
KOHTaKTUTE 3a Obp3 AOCTHMN, (aKo MMa Takvsa), 3a Aa ce MNomnyyn
OTNWNYEH ENeKTPUYECKM KOHTAKT; B MPOTUBEH Cryyal Lie nperpesit
cbeuHeHUsTa, a ToBa Lie AoBeAe [10 6bP30TO UM noBpexaaHe n ce
3arybBa edukacHoCTTa UM.

M3nonaBaiiTe BbAMOXHO Hall KbCW 3aBapbYHY kabenu.

W3bsreanTte ynotpebarta Ha MeTanHu CTPYKTypU, KOUTO He ca YacT oT
o6paboTBaHms AeTann, BMECTO U3XOAHWS kaben 3a 3aBapbYHUsi TOK;
ToBa He e GesomacHo, a OCBeH ToBa Moxe [a He Aage [o0bp
pesynTar oT 3aBapsiBaHeTo.

6. 3ABAPSBAHE: ONMUCAHUE HA MPOLIEQYPATA

- 3apbmxutenHo e obadve, BbB BCUYKM Crlyyau ga ce criegsart
MHCTPYKUMUTE Ha NPOM3BOAWTENS, BbPXY KyTuATa Ha
M3MNON3BaHUTE ENEKTPOAM , KbAETO Ce NOCoYBa NOMAPHOCTTA Ha
€ereKkTpoAa U CbOTBETHUS ONTUMareH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHUs TOK Ce perynupa cropef AnameTbpa Ha
13NON3BaHUs eNeKTPO/ 1 OT TUNa Ha 3aBapKaTta, KOsiTo XenaeTe
fia n3nbnHuTe. TOKOBE, KOUTO CE U3MON3BAT NPU ENEKTPOAUTE C
pasnuyeH AuameTsbp ca:
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o Enektpoa (mm) 3aBapbueH TOK (A)

MUH
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- He TpﬂﬁBa aa 3a6paEmTe, Ye BennymHaTta Ha saaBapb4HUA TOK Npn
€0WH N CblY AMaMeTbp Ha enekTpoaa, MakCumMmanHuTe CTOMHOCTMN
ule ce n3nons3eart 3a XOPU3OHTaIHO 3aBapsABaHe, a MUHUManHuTe
Ce U3non3Bar 3a BepTUKarHo 3aBapsaBaHe Unn 3a 3aBapsABaHe Haa
HWUBOTO Ha rnaeara.

- MexaHuyHute XapakTepucTuUkKn Ha 3aBapAaBaHOTO CbeAnHeHne ca
onpegeneHu, oCBeH UHTeH3UTeTa Ha M36paHV|ﬂ TOK, Callo Taka oT
napameTpu Ha 3aBapsABaHETO KaTo: AbJ/MKWHA Ha Abrata, CKOpoCT
W NONoXeHune Ha W3NbfIHeHWeTO, ANaMeTbp U KayYeCTBO Ha
enektpoauTe ( é)aBMI‘IHOTO CcbXpaHsiBaHe Ha enekTpoauTe
u3ncKkBa Te Aa ObdaT Ha CyXO MSCTO B TEXHUTE KyTUW WUnu
ONaKoBKM).

VI3I'I'bJ1HEHVIE
Moctasete mackata MPE[ JIMLIETO, pastbpkaiTe Bbpxa Ha
enekTposa BbpXy [eTaiina, KO1To Lie ce 3aBapsia, kato Ye nn
3ananeate krneyka KMOpUT; TOBa € Hail MpaBUIHWA Ha4YuH Aa
Bb3OyaMTE/ 3anannTe Abrata.

- BHWMAHME! He nodvyksaitTe ¢ enektpoga BbpXy 4acta 3a
3aBapsiBaHe; MMa pUCK OT yBpexzaHe Ha obmaskaTta, koeTo 6u
HanpaBumo no TpyaHO 3ananBaHeTo Ha Agbrata.

- Owe uwom 3ananuTe Abrata, onuTanTe ce fAa cTouTe Ha
pascTosiHue eKBMBAaNeTHO Ha AWamMeTbpa Ha U3Mon3BaHWs
ernekTpo ¥ Aa noafgbpxare Tasu AUCTaHUWS Bb3MOXHO MO
ObNro, NOBpeEMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaknoHa
Hg ene(l;)Tpona B X0Aa Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsibea aa 6bae 20°-30°

wr.

- Kpasi Ha 3aBapbyHUsS LUEB, W3TerneTe Neko Halapd kpas Ha
enekTpo/a, CNpsiMo NocokaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3aAa
ro 3anbfiHUTE, a Mocre pPss3ko MOBAMIHeTe enekTpoga oOT
3aBapbyHaTa cnnas, 3a/ja usracute abrara.

NMAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
®ur. H

7. NOOOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE ONEPALUM NO

NoAnOPBHXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHDBLT E U3rACEH
WU3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

U3BbHPEOHW ONEPALIUM NO NOOAPBHXKA

WU3BbHPEOHW OMNEPALUM MO NOAAPBHXKA TPABBA OA CE
U3BbPLWBAT EOUHCTBEHO OT EKCNEPTEH U
KBAJIMOULIUPAH MEPCOHAN B OBINIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NMPEOU OA CBAINUTE NAHEJNIUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE 0O HETOBATA BbTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHA E W3rACEH U
U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu pa6oTn, U3BbLY noa Hanp BbB

BbTpelwHaTa 4acT Ha eNeKTpoXeHa, Morat ga npeau3BuKaTt

Ccepuo3eH TOKOB yaap, nopoAeH oT AUPEKTHUA KOHTaKT C 4acTu

noAa Hang wn/vnun Hap , BCrieACTBMEe Ha KOHTaKTa

C ABMXelu ce HacTu.

- TepuognyHo W C YecToTa, 3aBucella OT ynotpebara Ha

eneKTpomeHa W HanuMyneto Ha npax B paboTHaTa cpe,qa

npoaepﬂaame BbTpellHaTa 4acT Ha efiekTpoXxeHa n nouncTeante
npaxa, KOWTO Cce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmatopa,

NOCPEACTBOM CTPYysi OT CyX CrbCTeH Bbaayx (max 10 bar,

He HacouBaiiTe CTPYsiTa CbC CrbCTEH Bb3aflyX BbpXY eNEKTPOHHUTE

nnaTku; 3a TAXHOTO MOYUCTBaHe Tp;IGBa Aa npeasuante MHOro

MeKa YeTKa nnu cneyuanHu 3a Tosa pasteopuTenu.

- lpu nouyncTBaHeTO npoBepeTe, Aanun enekTpuveckute
CbeQuHeHna ca ;:l,06pe 3arerHatm v ganu usonauuata Ha
kabenute He e nospeaeHa.

- B Kpaa Ha Te3n onepaunu noctaBeTe OTHOBO NaHenute Ha
EreKTpoXeHa KaTo 3arerHeTte ﬂOKpaVI BCUYKM BUHTOBE.

- B HuKakbB cnyyaii He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPeHa MallnHa.

8 OTKPMBAHE HAMNOBPEOU
B CITYYAU HA HEY| OBHETBOPMTEJ‘IHO SYHKLIMOHMPAHE HA

EJ'IEKTPO)KEH M NMPABUTE NO CUCTEMATUYHA

MPOBEPKA MW AC O PHETE KbM CEPBU3HUA LEHTHP,

MPOBEPETE CIIEAHUTE HELLA:

- [ann 3aBapbyHMA TOK, KOWUTO Ce perynupa C nomoliTa Ha
NOTEHLUMOMETLP C rpagyupaHa B AMnepu ckana, oTroBapsi Ha
[AvameTbpa 1 BUJa Ha U3Mor3BaHus enexkTpos.

- [a npoBepuTe, Aanu OCHOBHWSI MpeKbCcBaY € BKIIOYEH, B
nonoxeHwve “ON” n ganu cBeTn CbLOTBETHATa Namna.; B NPOTUBEH
cnydait Jedekta ce Hamupa B 3axpaHBallaTa nuHus (kabenu,
KOHTaKTHY KITIO4YOBE W/ VNN BUTKW, MPEANasTeNMnT.H.).

- [anu He e BKMIOYEHa >XbrTaTa MHAMKATOPHA nammna, KOsiTo
CUrHanuaupa 3a BKOYBaHE Ha 3alyuTaTa OT CBpbXHamNpexeHue
MMV MHOTO HUCKO HaMpeXeHWe UM KbCo CbeANHEHNE.
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MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, cTe
Ccnasunn HOMWHaNHUS BpEMEBU pexum, T.e. Aanu cte npasunm
NOYMBKM noBpeme Ha paGOTa 3a oXnaxkgaHe Ha maluuHaTta, B
cnyqam Ha 3aFlEVICTBaHe Ha TepwmocTaTa, n3vakanTe
€eCTeCTBEeHOTO oOoXJlaXxpgaHe Ha MawwuHaTta, nposepeTe
n3NpaBHOCTTa Ha BeHTUNnaropa.

I'IpoBepETe HanpeXxeHMeTo Ha nuHuATa. Axo HanpexxeHneTo e
npeKanuHo BUCOKO UM HUCKO MalluHaTa HAMa aa paGOTVI.
ﬂpOBepETe, Aann HAMa KbCO CbeAuHeHMe Ha wu3xoda Ha
€ENeKTpoXeHa: B cnyqﬂﬁ, 4Ye nma TakoBa, OTCTpaHeTe ro.
MpoBepeTe, panu CBLP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa cuUCTEMaA, €
M3BbPLUEHO MPaBUITHO, 0COGEHO CBLP3BAHETO Ha LuMMkata Ha
3amacsiBawmsi kaben c pgetaina, ga 6bae 6e3 usonupawm
marteunanu (Hanp. lakose).

M3nonasaHus 3awwmTeH ras aa 6vae npasuneH (Aproxd 99,5%) u B
NpaBUITHO KONTMYeCTBO.
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ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING
TOAY APFO TIPOXQPHMA
MenneHHoe nepemMetle Hue
anekTpoaa

AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN
LASSU

AVANSARE PREA LENTA
POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE
PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK
LENA

NPEKANEHO BABHO
NPEOBWKBAHE HA ENEKTPOLA

V222277777

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO
VELOCE

AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO
GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING
TOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA
Bhlc'rpoe nepemeLleHne anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN
GYORS

AVANSARE PREA RAPIDA
POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV
PRILIS RYCHLY POSUV
PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE
PER GREITAS JUDEJIMAS
LIIGA KIIRE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK
AT

MNPEKANEHO B30
MNPEABVKBAHE HA ENEKTPOOA

ARC TOO SHORT
ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO
CORTO

ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TO=0
Crnuwkom KOpOTKaR ayra
AZ IV TULSAGOSAN
ROVID

ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI
PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR
LOKS IR PARAK 1SS
MHOTO KbCA ibIA

W,

ARC TOO LONG

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAY MAKPY TO=ZO
CrvLKOM ANMHHAs ayra
AZ IV TULSAGOSAN
HOSSZU

ARC PREA LUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS
LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO ObITA brA

Ul Uedin e

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

OTOAY XAMHAO PEYMA
Cninwwkom cnabbiit TOk cBapku

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 SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOIO HUCBHK TOK

Y,

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR H@Y STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAY TWHAO PEYMA
Cnuwwkom 6onbLLOI TOK CBapKX
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

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOIO BUCOK TOK

),

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

YQ%TO KOPAONI
HopmarbHblit Wwos

A ZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA
CORECT

PRAWIDIOWY SCIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABWIEH LEB

>
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A5 AN (i)

DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

e > |-=| @

I, max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm’ kg
80A - T10A - 16A 6 3.7
130A - T16A - 16A 10 2.8
150A - T16A - 16A 10 2.8
170A - T16A - 16A 10 2.9

I, max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm’ kg
80A - T10A - 16A 6 3.4
130A - T16A - 16A 10 2.7
150A - T16A - 16A 10 2.8
170A - T16A - 16A 10 2.9

7A52 FAN (i)

DATITECNICI PINZA PORTAELETTRODO - ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA

7= VOLTAGE CLASS: 113V

I, max (A) | Imax (A) X (%) /smm & omm’

200 35 .
80 + 130 150 60 2+4 10

150 + 180 16
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GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees Froper operation of the machines and under_tllk_es_m 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 guaramee certificate is only valid when accompanied
by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer
declines any liability for all direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende Farante del buon funzionamento delle macchine 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 di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese,
anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine
che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
sideclina'ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. GARANTIE

Le fab_ricantgarantjt le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une Berlode de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette regle les machines considérées comme
biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il
est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont
exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
) ) i ) (D) GEWAHRLEISTUNG ) ) ) '

Der Hersteller iibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI 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 Gewahrlglst_un(k; bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte S(cléa)de&:tggﬁgﬁglossen.

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas'y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por
mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la ma%ulna, comprobada en el
certificado. Las _rnac‘wnas,entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. E] certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompanado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declga ctilaall-\uﬁjﬁr.[reliponsablhdad por todos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicéo das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material 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 serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excep¢ao, 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 utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is %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 materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrllifslellln 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 unzonderln%de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleenindien ze
verkocht zijn In de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade. GARANT

(DK 1
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor forbrugsEod_er, men kun pa betingelse af at de szlges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldlgt, hvis der vedleegge_s en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fralaeegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
12 kuukauden sisélla koneen kaimoonotlopalvasla, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my0s takuussa olevat, on ldhetettava LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista vélittémisté tai valillisisté vaurioista. N) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & uﬂf.are gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens |gawenln 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 er gylle kun sammen med kvmerln% eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénderdp.%.“a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter |dr|ft_sarln|n_ﬁen av maskinen, som ska stgrkas av mty[t);. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. 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 medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av eg%ntln.E'l'[ulrv$n<§|r_len fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

H KQTaOKEUQOTIKA £TaIpia £yYUATQI TNV KOAR AEITOUPYIa TWV. INXAVWV Kal DEGUEVETAI VO EKTEAECEI DWPEAV TNV QVTIKATACTAGN TUNUATWY OE TTEPITITWGN PBOPAG TOUG
£gaITiag Kakng ToIdTNTAG UAIKOU A EAQTTWHATWY KATAGKEUAG, EVTOG 12 unvwyv atré TNV nuepounvia Béang oe AsiTouy \ﬂag TOU UNXAVANATOG ETTIRE| meévn até 10
TIOTOTTOINTIKG. Tu'\hjaxclvr']pmq TIOU ETTICTPEPOVTAI, AKOUA KAl Qv €ival G€ eyyunaon, Ba oTeAvovTal XQPIX EMIBAPYNZH kai 8a emioTpe@ovTal pe £¢0da [NAHPQTEA
2TON NPOOPIZMO. E€aipolvTal a1ré T 0pICOUEVA T UINXOAVAKATA TTOU ATTOTEAOUY KATAVAAWTIKE ayabd gUU@wva Ue TNV EupwTTaikr odnyia 1999/44/EC uévo av
TwAoUvTal o€ KpATN WEAN Tng EE. To mioToTroINTIKG £yyUNoNG IOXUEI HOVO av CUVODEUETAL OTTO ETTIGNKN ATTO0EIEH TTANPWHAG N aTTodEIEN TTapaAaBAc. Evoexoueva
TPoBAAATA OPEINGLEVA OE KAKR XPrioN, TTapaTioinan i apéAgia, ATToKAgiovTal atro Ty eyyUnon. ATToppiTTTETal, £TTIONG, KGBe 060VN yia oTrolaonToTe BAGRN dugon f

£QuEDTN.
(RU) TAPAHTUS .

KomnaHus-npousBoanTens rapaHTMpyeT XOpoluylo paboTy MaluMHHOrO 0oGOpyAoBaHMs M 0Bs3yeTcsi GecnnartHo MpoM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMEIoLnX
HEeNCNpPaBHOCTY, SBUBLUMECS CNIECTBMEM MJIOXOI0 Ka4yecTBa mMartepuana unu 4eekToB Npou3BOACTBa, B TeHEHUM 12 MECALEB C JaTbl Nycka B aKCnsyaTaLmio
MaLUMHHOTO 000PYAOBaHMS, I'I%OCTaBJ'IE‘HHOM Ha_cepTudukate. Bo3spalleHHoe 0bopynoBaHNe, Jaxe HaxoAsLleecs nod AeUCTBUEM rapaHTUW, JOMKHO ObiTb
HanpasreHo Ha ycrosusix [TOPTO ®PAHKO u Gyaet Bo3BpalyeHo B YKABAHHOE CTO. 13 0roBOpPEHHOTO BbILE WCKITHOYAETCA MaLUMHHOE 060pPYAOBaHWE,
cyuTaloLLeecst ToBapamu noTpebneHus, B COOTBETCTBUM C eBponenckon aupekTusoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM Criyyae, eCn OHM Bbinn npoaaHsbl B rocyaapcTeax,
BxoaAWwMx B EC. [apaHTWUMHbIA CepTU(UKAT CYMTAeTCH [EeNCTBUTENbHbIM TOMbKO MPWU YCNOBUM, YTO “K HEMY MNpWUNaraetcst TOBapHbI YeK Win
TOBAPOCONPOBOAUTENbHAS HaKnaaHasi. HencnpaBHOCTU, BO3HWKLME 13-3a HEMPABUITLHOTO UCTONBb30BAHMS, MOPUM MM HEOPEXHOTO 0DpaLLeHW s, He NOKPbIBATCS
[IeNCTBMeM rapaHTuu. [lononH1TENbHO NPON3BOANTENb CHUMAET C Cebst NobYHo O; %_irf{?gHOCTb 3a Kakon-nnbo NPSIMON N HEMPSIMOM YLLep6.

A ?yér_tc') cég 6tallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibahol erednek al':%\léﬁ tizembe helyezésének a blzorglal szerintigazolhato naﬁj_ét() [S5zamitott 12 hénapon belul. A cserelendd alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES ell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindslinek, s az EU tagorszagaiban kertltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl, megrongalasbdl ilfetve nem megfelel6 gondossaggal vald kezelésbél
eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi feleléssé véllaléﬁ_lr_\?énden Ozvetlen és kozvetett karért.

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 Iuni de |a data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATALAPRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se cate%onsesc ca
si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai
daca este nsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitaté fata de toaéidaug%eApRr%\hoggf direct siindirect.

Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany_t_:zséci, ktore zepsujg si¢ w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciagu 12 mles@qﬁod da%uruchomlenla urzadzenia, poswiadczonej na gwaran rzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie
Ewaranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrocone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia,

tore sg odsytane jako dobra konsumpc Hne, zgodnie z dyrektywq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach czionkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci W){(mkajape 4 nl_epraW|d40wego_ uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA

Vyrobce ru¢i za spravnou ¢innost strojd a zavazuije se provést bezplatnou \sy[nélz\u dilt opotrebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénjch
vad,do 12 mésicu od data uvedeni s&rote do provozu, uvedeného na zarucnim liste, Vracenée stroje a to i v zarucni dobe "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE . Na zakladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku v,evsmKsIu smeérnice 1999/44/ES
Bouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zarucni list ma plafnost pouze v pfipadé, zede predlozen spolu s uctenkou nebo dodacim listem.

oruchy ygpg/vajlm z nespravneho pouziti, imysiného poskozeni nebo chybeéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovednost se dale nevztahuje na vSechny primeé a
neprime skody. R

prmestes o (SK) ZARUKA o L o
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumy uvedenia stroja do prevadzk)E)uve eného na zaru¢nom liste. Vratené Stroje atoiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vrafené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaéu_ce do spotrebného majetku, v sz/sIe
smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v clenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uctenkou alebo
dodacim listom. Poruth( vyplyvajuce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCnej starostlivosti nespadaji do Zaruky. Zodpovednost sa
dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.

Sl) GARANCIJA

Iia pravilno delovanje stvrog'ev in se zavezuje, dabo b(rezplar“:no zamen&al dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
2 meseceyv od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ce zan*e Sevelja garancga, e treba poslati do proizvajalca
eni, [ziema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC; 'le ce so bili

e, Ce sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,

ega proizvajalec zavraca o(égovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.
HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavl
pri proizvodnji v roku C lovar
na stroske stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vm{
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdlloFJe vel{avno

posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete mater_i{'_ala izbog tvornickih greSaka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na qarantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su od/%arancuom, moraju biti poslani’bez placanja troskova
Enjevoza._lznlmka_su strojevi koji se vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama Clanicama EU-a.

arantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju il nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAﬁwﬁi&elzravne Stete.

Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingzirenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybes ar del konstrukcijos defekty 1 menesmlalkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta Pazymeumu, razinami ren%lnlal, net |rdgal|o ant
gar_any{_al, turi bati siunciami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auksSciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direkfyva,
gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis paﬁyr_nejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra gdlmas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. k%arantl{qn_éra_[t_rauktl nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybeés uz betkokius tiesioginius ar netiesioginius nuostollus.( EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC  kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui middud UE  liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
Ima riknemisi, mis on péhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest v6i hoolimatust kasutamisest. Peale

kattetoimetamiskviitungiga, Garantii ei ho B
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV ) GARANTIJA
pnemas bez maksas nomainit detalas, kura

uma datuma. Atpakal nosi

Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un a| bez mal
menesu laika kops sertifikata noradita masin: s&luat?cgas sakuma dat X

OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neatt
uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis, Garanti
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas izmantoSanas, noteikumu n

jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.
(BG) FAPAHUMA

dupmara Npou3BOAUTEN rapaHTupa 3a 4o6POTO PYHKUMOHMPAHE Ha MALUMHWTE M Ce 3aAblhkaBa Aa M3BbPLUM GE3NNaTHO NoAMsiHaTa Ha YacTu, KOWTO ca ce
noBpeaWnu, 3apagy HekayecTBEH MaTtepuan WUnu Npou3BOACTBEHW AedekT, A0 12 Meceua OT Aatara Ha fnyckaHe B AEMCTBME Ha MaluuHaTa ﬁoxaaaua c
rapaHLiMoHHa kapTa. BbpHaTtuTe MalmHi, 4opy 1 B rapaHums, Tpabsa Aa bbaat uanpatedmn cbe 3AMJIATEH MPEBO3 u we 6baaT BbpHaTM C HANOXEH NIATEX.
C N3KI0YeHNe Ha MalLMHUTE, KOUTO Ce CYUTAT 3a ABMKMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSAHHO NON3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponenckaTa Anpektusa 1999/44/EC,
CaMo ako MalUMHUTE ca NPOoAaBaHK B CTPaHW YneHKk1 Ha EBporieiickus Cbio3. MapaHUMOHHaTa kapTa e BarigHa, camo ako € NpuapyxeHa oT uckaneH 6oH unu
pasnucka 3a focTaBka. HepeaHoCTUTe, NpousTMYaLLy OT Nolwa ynotpeba Ui HEBPEXHOCT, Ca U3KIIoYeHM OT rapaHumusita. OCBeH ToBa Ce OTKIOHsIBa BCSKakaa
OTFOBOPHOCT 3a APEKTHMN UMW UHANPEKTHM LLETN.

s nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12
amas masinas, pat to garantl{(as laika, irjanostta saskana ar FRANKO-
ecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direkiivu 1999/44/EC tiek
as sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ceku vai pavadzimi. Garantija
ievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem

o
»
D

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE  SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIZTOMOIHTIKOQ EITYHZHX HR/SCG GARANTNILIST |

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FTAPAHTUMHbIN CEPTUDGUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum

E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopaivamaara N Innkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnvia ayopdc

RU [lata npopaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu

CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/ISCG Datum kupnje
LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV PirkS8anas datums - BG JATA HA MOKYMKATA

MOD./MONT/MOA./ URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br.

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP:

GB Sales company Name and Signature) RU LITAMM uNOANUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATAS)
1 Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)

F Revendeur Chachet et Signatureg‘ RO Reprezentant comercial (Stampila sisemnatura)
D  Handler Stempel und Unterschrift) ~ PL Firma odsprzedajaca Piecze¢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) Sl1 Prodajno podjetje Zig in podpis)

DK Forhandler stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj Pecatipotpis)

SF Jalleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasimuugi firma ‘Tempel ja allkiri)

S Aterforsaljare Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs Zimogs un paraksts)
GR Katdomnpa méinone  (dpayida kar vmoypadr) BG NPOOABAY Moanuc uMevar)

The product is in compliance with:
Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux:

Die maschine entspricht:

At produktet er i overensstemmelse med:
Att produkten ar i 6verensstammelse med:
To TTPOIOVEIVAI KATAOKEUAOHUEVO CUPPWVa
3aﬂBJ'IS|eTCH, YTO n3aenne cCooTBeTCTBYET:
Atermék megfelel a kovetkezknek:

Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskélas:
Izstradajums atbilst:

pe ™:

Het produkt overeenkomstig de:

El producto es conforme as:

O produto € conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

Produsul este conform cu: .

Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:

Vyrobek je ve shodé se:

MpoaykTbT OTroBaps Ha:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QAUPEKTUBE - IRANYELYV - | DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - ﬂVIPEKTI/IBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA | DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA
- SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OWPEKTUBA HA EC OWPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 50445 + Amdt.
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