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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBICAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YNIOXPEQ3HZ KAI AMATOPEYZHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NIETEHOA CUMTHANOB OMACHOCTW, OBABAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIMKOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIDKUTENHN USNCKBAHWSA U BABPAHU (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NGKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII SI INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI Lball cal 331 sl cilade dis (28)
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PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER -« RISQUE GENERAL * PELIGRO GENERAL - PERIGO GENERICO « TENIKOZ KINAYNOZ - ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO * ALGEMEEN
GEVAAR - ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA + ULDINE OHT  VISPAREJIE RISKI « BENDRI PAVOJAI - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO

« ALTALANOS VESZELY + OBLLASA OMACHOCTb * OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST « GENERELL FARE * SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE « e ks

PERICOLO SHOCK ELETTRICO « DANGER OF ELECTRIC SHOCK * RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOZ
HAEKTPOIMAHZIAT « STROMSCHLAGGEFAHR « RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D + GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK + FARA FOR ELCHOCK + SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT + ELEKTROSOKA RISKS + ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE + ONMACHOCTb 3NEKTPUYECKOIO MOPAXEHWA « ONMTACHOCT OT ENTEKTPUYECKW YAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK * NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI * LS (ua ks

PERICOLO FUMI DI SALDATURA » DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE * PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA + PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA * KINAYNOX
ANAOYMIAZEQN ZYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH « RISIKO FOR SVEJSEDAMPE « GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK + HITSAUSSAVUJEN
VAARA + KEEVITUSSUITSU OHT + METINASANAS DUMU RISKS « VIRINIMO GARY PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU «
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA FORRASZTASI GOZOK VESZELYE + OMACHOCTb AIbIMOB OT CBAPKW « OMTACHOCT OT U3MAPEHMS MPY 3ABAPSIBAHE « OPASNOST
OD PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI
oAl las jha

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION + RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS * KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAT « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb YIIETPA®VONETOBOIO U3NYYEHUSA « ONACHOCT OT YNITPABUONETOBA PAOVALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING * NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKES] ¢ i 358 gladl sha

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES « RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOX. KAYTQN STATONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRANDENDE ST/ANK * GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY + OMACHOCTb PACKAJTIEHHbBIX BPbI3I «
OMACHOCT OT U3TAPALLM NMPBHCKN « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SIGRAMA TEHLIKESI * ciile 33, ks

PERICOLO D’INCENDIO « DANGER OF FIRE * RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO + KINAYNOX MYPKATIAZ - BRANDGEFAHR « BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA * TULEOHT + UGUNS RISKS * GAISRO PAVOJUS * NIEBEZPIECZENSTWO POZARU * NEBEZPECi POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU * TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP « OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN * NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKES] » Jlsi) jha

PERICOLO DI ESPLOSIONE + DANGER OF EXPLOSION + RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO * KINAYNOX EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR -
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA +PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS * SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY + OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCMNO3WNA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON * NEVARNOST EKSPLOZIJE * PERICOL DE EXPLOZIE * PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE * il jha

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES + PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES * PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS + KINAYNOZ ZYNOAIWHE XEPIQN TA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER + RISIKO FOR KNUSNING AF HANDER | GEARENE « GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE « RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE + NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH + FIGYELEM! VIGYAZNI
AKEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONACHOCTb PA3AABINBAHNA PYK LUECTEPHAMM sl G 3l Gams s

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOZ. MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY « ONACHOCTb HE MOHU3UPYIOLETO OBMYYEHUS « OTTACHOCT OT AAEMOHM3ALIUS « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA + FARE FOR IKKE-
IONISERING « NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * IYONLASMAMA TEHLIKESI * onsbline s 568 gled) shs

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO * PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO « KINAYNOZ AYNATOY MATNHTIKOY MEAIOY + GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER + RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT * VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA » TUGEVA MAGNETVALJA OHT + SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS + STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONACHOCTb MIHTEHCYBHOIO MATHUTHOTO MOMA « ONACHOCT OT CUMHO MATHUTHO Bb3AEMCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKES] * i< asbliadll Jlae jlad

PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES + PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR -
RISIKO FOR FORBRANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT « APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS +
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPEC| POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « OTTACHOCTb OXKOTA « OMIACHOCT OT U3IAPAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER * NEVARNOST OPEKLIN * PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * Gss Jba

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO « OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOZTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHX « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL BARES ANDEDRATSVARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS * DEVEKITE APSAUGIN| KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSEONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ * JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALUMTbI ObIXATENBHbLIX
NYTEN « TPABBA A CE HOCAT SALUMTHW ANXATENHW ANAPATU « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE * BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR * ouiiil Sleall dles ol 53l

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKES MASKEY « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE + JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb VICMOSb30BATb 3ALWMTHYIO MACKY « TPAEBA [IA CE HOCAT 3ALUMTHM MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE + KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR » (5 g\ plaaiud ol 33)

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKA FANTIA + SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID
+ JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALUMTHBIE MEPYATKM « TPAEBA A CE HOCAT SAWMTHN PBKABULIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE « KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * 4 5 i 3 alasi o) 3
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN + OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX » OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS 0JOS
+ OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS + ®OPATE MPOSZTATEYTIKA M'YAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BZARES SIKKERHEDSBRILLER + GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL
VERPLICHT » SKYDDSGLASOGON SKA BARAS + KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES * DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS «
OBOWIAZEK OCHRONY OCZU + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE * MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE « A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALLUMLLATL MTIA3A
« TPABBA [IA CE HOCAT 3ALMTHI OYMIIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI
OCHELARI DE PROTECTIE « KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * &5l &bes o1 33

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN + OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR ROPA
PROTECTIVA « OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOSTATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL B/ARES SIKKERHEDST@J « GEBRUIK
BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS « KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS « DEVEKITE
APSAUGINIUS RUBUS + OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « A VEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBA3AHHOCTb HOCUTb SALIMTHYIO OEXAY « TPABBA A CE HOCUK 3ALMTHO OBJEKIIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE » KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * &) 5 (sdte pladia o) 53)

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: LACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER + PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS « PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO + AEN EMITPEMNETAI H EIZOAOX E ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT * ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER * TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER + PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR + AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU « DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI «
ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA « VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES « 3AMNPELAETCA OCTYI NMOAAM, UMEIOLMM CTUMYNATOP CEPAEYHOTO PUTMA « HE E PA3PELLEHO
BMU3AHETO HA JIULIA C NMEVCMEMKBPU. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER * ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE « DOSTOP OSEBAM
S SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN + ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC + PACEMAKER TAKILI KISILERIN GIRMESINE iZIN VERILMEZ
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(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When the
end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities.
(FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques et électroniques.
L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés.
(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la
obligacién de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados. (PT)
Eliminagéo de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utilizador possui
a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE)
Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geréaten angibt. Der Anwender
hat die Pflicht, dieses Geréat nicht als (ungetrennten) Hausmdill zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse
af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver seerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe
dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische
en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske
og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som
vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahké- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttaja ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintean kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerayspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jadtmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumise kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui
segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savaksanu — . Lietotajam
ir pienakums nenodot $o aparatiru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérsas pie pilnvarota atkritumu savak$anas centra.
(LT) Elektrinés ir elektroninés aparattros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparattros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy konieczno$¢ dokonywania selektywnej zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrécic sie
do punktoéw autoryzowanych do selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni.
Symbol oznaduije tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény),
ale musi se obratit na autorizovana sbérna stfediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készllékek artalmatlanitasa. Az elektromos és elektronikus
készulékek szelektiv 6sszegyjtését jelzé szimbolum. Afelhasznalo kételessége, hogy ne Ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu
varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gydjtékdzpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje
triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad, ale musi sa obratit' na autorizované
zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektricnih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje elektri¢nih i elektronickih uredaja. Osoba koja
upotrebljava uredaj ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjeSoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti ovliaStenim centrima za sakupljanje otpada. (SL)
QOdstranjevanije elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznaéuje loéeno odstranjevanje elektri¢nih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolZzan upoStevati
prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez lo¢evanja) ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblas¢ene zbime centre za
posebne odpadke. (EL) ATroppiwn NAEKTPIKWY Kal NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. ZUUBOAO TTOU AVOPEPETAI OTN XWPIOTA ATTOPPIWN NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY
ouokeuwv. O XproTng €XEl TNV UTTOXPEWGT VO PNV ATTOPPITITEl QUTH T CUCKEUN Padi JE Ta PEIKTE aoTIKG oTeped ammoBAnTa (adlagpopoTtrointa), aAd va
OTPaPEi TTPOG Ta eykekpIpéva KEvTpa ouAoyAG. (RU) YTunusaums anekTpu4eckoro v anekTpoHHoro obopyaoBaHus CMMBON NpeanuchbiBaeT pasnenbHbIi
cBOop 3MeKTPUYECKOro 1 ANeKTPOHHOro obopyaosaHus. MNonb3oBatens 0683aH caaBaTh AaHHbI NPUOOP Ha YTUU3aLMIO B crielyarnbHble YNONTHOMOYEHHbIe
LIeHTpbl cOOpa OTXOA0B M He YTUNMU3NPOBaThL Ero B Ka4ecTBe CMeLLaHHbIX ObIToBbIX 0TX0A0B. (BG) V3xBbpnsiHe Ha enekTpuyeckuTe N eneKTPOHHUTE ypeau
CumBoOn, KOWTO NOCOYBA Pa3fAenHOTO CbOMpaHe Ha eneKkTPUYECKUTe U enekTPoHHWUTE ypeaw. MoTpebuTenaTt e AnbXeH Aa He M3XBbPNsA TO3W ypen KaTo
cMeceH (HeamdepeHLumpaH) TBbpA AOMaLLIEH, a Aa ce 0ObpHE KbM OTopM3MpaHuTe LieHTpoBe 3a cboupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice
. Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid
urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin
ayristirilarak atiimalarini gésteren sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (ayristirlmamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile
temas etme yukumluligune sahiptir.

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco ad elettrodo rivestito MMA e TIG in seguito chiamati
“saldatrice” sono previsti
Assicurati che la saldatrice sia
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di
Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad arco
installazione ed uso”™: IEC o CLC/TS 62081.

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.

Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti

I T metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

. o B Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla

Manuale istruzione pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati

correttamente.
]

Non utilizzare la saldatrice se & caduta oppure & stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

B Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti allesposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata

dell’esposizione stessa.
B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

MALAOO@D

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se & danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.
B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti

er uso industriale e professionale.
installata e riparata da persone esperte in conformita alle

rotezione e procedure di emergenza.

Avvertenze di sicurezza

/N

W Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).
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dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.
B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.
B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

VAN

B |e scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.



B Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai terminato la saldatura. Assicurati
che nessuna parte del circuito elettrico della pinza porta elettrodo tocchi il circuito di massa
o di terra: un contatto accidentale pud causare surriscaldamenti e principi d’'incendio.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito I'accesso all’'area di utilizzo della saldatrice. | portatori di
protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza
ai limiti previsti per 'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

Quando ¢ possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.
Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.
Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il pit lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 6 Da = cm 50; Db
=cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura e progettata per I'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica a
bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

(J
|.§| Saldatura in condizioni a rischio.

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali inflammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di
sicurezza.

B Se piu saldatrici lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 5.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

W Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
saldatura di colpirlo.

B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un trasformatore di corrente per la saldatura manuale ad arco di elettrodi
rivestitit MMA e TIG con una torcia ad innesco dell’arco a contatto.

La saldatrice & realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

La corrente erogata € continua.

La caratteristica elettrica del trasformatore & del tipo cadente.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
caratteristiche. Identifica il modello in tuo possesso nella Fig.1.

Organi principali Fig.1

Mod.1

A) Cavo d’alimentazione.

B) Interruttore ON/OFF acceso o spento.

D) Regolazione della corrente di saldatura

F) Spia di segnalazione intervento termico.

H) Attacchi per i cavi di saldatura

Mod.2/3

A) Cavo d’alimentazione.

B) Interruttore ON/OFF acceso o spento.

D) Regolazione della corrente di saldatura

F) Spia di segnalazione intervento termico.

H) Attacchi per i cavi di saldatura (Alcune saldatrici hanno i cavi connessi direttamente).
J) Spia di tensione di alimentazione.

Dati tecnici

La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.

A) Nome ed indirizzo del costruttore.

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura.

C) Simbolo della struttura interna della saldatrice.

D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1 Saldatura MMA; D2 Saldatura
TIG.

E) Simbolo della corrente erogata: continua.

F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza F1 da linea elettrica; F2 da
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motogeneratore.
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi
H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche.
1) Prestazioni del circuito di saldatura.
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga.
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice puo lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo & espresso in %
sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min. di
sosta).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.

J) Dati relativi alla linea d’alimentazione.
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%).
11 eff Corrente efficace assorbita.
11 max Massima corrente assorbita.

K) N° Matricola.

L) Peso.

M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza.

- Dati tecnici torcia pinza porta elettrodo** Fig.7
** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

/N

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B |’apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con il conduttore del “neutro” collegato a terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo (Fig.5) ** .

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I2max) Fig.3,1.

Messa in funzione

(D Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

(D Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax= Fig.3,4.

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo

d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata Fig.3,2.

Allacciamento a motogeneratori

B Alcune saldatrici possono essere alimentate da un motogeneratore (simbolo nella targa
dati). Assicurati che esso abbia una potenza di almeno 6 kVA e non eroghi una tensione
superiore a 270V.

Preparazione del circuito di saldatura MMA

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il pit vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collegail cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e monta sulla pinza I'elettrodo.
Fai riferimento alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi in merito al collegamento
ed alla corrente di saldatura.

(D Nelle saldatrici che erogano corrente continua, la maggioranza degli elettrodi va
collegata all’attacco positivo, solo alcuni elettrodi (es. rivestimento al Rutilo) vanno
collegati all'attacco negativo.

Preparazione del circuito di saldatura TIG

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il pit vicino possibile
al punto di lavoro.

@ La torcia deve essere dotata di rubinetto per la regolazione del flusso di gas.

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** allattacco negativo della saldatrice
e monta I'elettrodo.

» Collega il tubo gas della torcia TIG all’'uscita di un riduttore di pressione montato su di
una bombola di gas di protezione ARGON.

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (I2max), sono indicate nella Fig.3,3.

** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della “messa in funzione”, accendi la saldatrice e
procedi nelle regolazioni.

Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura in base all’elettrodo al giunto ed alla posizione di
saldatura.
Indicativamente le correnti da utilizzare per i vari diametri di elettrodo sono quelle elencate



nella Fig.4.

Perinnescare I'arco di saldatura con I'elettrodo rivestito, strofinalo sul pezzo da saldare
ed appena innescato l'arco tienilo costantemente ad una distanza pari al diametro
dell’elettrodo ed inclinato di circa 20 - 30 gradi nel senso dell'avanzamento.

@ Per innescare I'arco di saldatura con la torcia TIG, assicurati che la valvola del gas di
protezione sia aperta. Con un movimento rapido e deciso tocca e subito allontana la
punta dell’elettrodo dal pezzo che vuoi saldare.

Spia di segnalazione intervento termico “F”

La spia accesa significa che la protezione termica € in funzione.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore
termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il
funzionamento é ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.

“Hot start”

La saldatrice & dotata di un dispositivo automatico che facilita I'innesco dell'arco
aumentando solo in quell’istante la corrente.

“Antisticking”

La saldatrice & dotata di un dispositivo automatico che interrompe la corrente pochi
secondi dopo aver avvertito che I'elettrodo & rimasto incollato al pezzo da saldare. In
questo modo I'elettrodo non si arroventa.

Consigli per l'uso

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando € necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

Manutenzione

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso.

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o
dei prodotti appropriati). « Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano l'isolante danneggiato.

Instruction Manual

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

The MMA and TIG coated electrode arc welding systems referred to herein as “welding

machines” are_for industrial and professional use.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only by qualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-welding
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

Safety warnings

B Make sure that the power socket to which the welding machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched off.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket as soon as
you have finished working.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket before connecting
the welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or
wire feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle
on the welding machine).

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from the
electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.

B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.
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B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to
welding fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MAL@OSVD

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.
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Welding sparks can trigger fires.

Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.
B Remove the electrode from the electrode holder gripper when you have completed
the welding operations. Make sure that no part of the electrode holder gripper electric
circuit touches the ground or earth circuits: accidental contact could cause overheating
or trigger a fire.

® EMF Electromagnetic Fields.

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and the
welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as pacemakers.
Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

Do not wrap the welding cables around your body.

Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.
Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 6 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial environments.
If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

|-é| Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B [f you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B If more than one welding machine has to be used on the same piece, or in any case on
pieces connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders
or on the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective
measures described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if required.

&Additional warnings.

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.

B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not work with the welding machine hung from the body, using straps or any other
device.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Description of the welding machine

The welding machine is a current transformer for manual arc welding using MMA coated
electrodes and TIG with a torch that strikes the arc on contact.

The welding machine is built using electronic INVERTER technology.

The delivered current is direct.

The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.

This manual refers to a range of welding machines that differ in some of their characteristics.
Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1
Mod.1



A) Power cable.

B) ON/OFF switch.

D) Welding current adjustment.
F) Thermal cutout signal.

H) Couplings for welding cables.

Mod.2 /3

A) Power cable.

B) ON/OFF switch.

D) Welding current adjustment.

F) Thermal cutout signal.

H) Couplings for welding cables (Some welding machines have directly connected
cables).

J) Power supply indicator

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.

A) Constructor name and address.

B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment.

C) Symbol of the welding machine internal structure.

D) Symbol of the foreseen welding process: D1: MMA welding; D2: TIG welding.

E) Symbol of the continuous current delivered

F) Input power required:
17 alternate single phase voltage, frequency F1: from electrical power supply; F2:
from motor generator

G) Level of protection from solids and liquids.

H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges.

1) Welding circuit performance.

U0V Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).

12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the
basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).

ANV Current adjustment field and corresponding arc voltage.

J) Power supply data.
u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%).
11 eff Effective absorbed current.
11 max Maximum absorbed current.

K) Serial number

L) Weight

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings.

- Technical data for electrode holder** Fig.7
** (This component may not be included with some models).

Starting up

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging (Fig.5) **.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to the
welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum delivered
rated current (I2max) Fig. 3,1.

@ The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

@ In order to comply with the requirements set out in the EN61000-3-11 (Flicker) standard,
it is advisable to connect the welder to the supply network interface points having an
impedance lower than the reference Zmax = Fig.3,4.

» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+T for 1Ph)

of suitable capacity to the power cable Fig.3,2

Connection to motor generators

B Some welding machines may be powered by a motor generator (see symbol on data
plate). Make sure that this has a power of at least 6 kVA and does not deliver a voltage
greater than 270V.

Preparing the welding circuit MMA

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the cable with the electrode holder gripper** to the welding machine and mount
the electrode on the gripper. Refer to the electrode manufacturer’s instructions concerning
connection and welding current.

@ In welding machines that deliver direct current, most of the electrodes are connected

to the positive attachment, and only some electrodes (such as Rutile coated ones) are
connected to the negative attachment.

Preparing the welding circuit TIG

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.
» Connect the TIG torch** power connector to the negative attachment on the welding
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machine and mount the electrode. The torch must be fitted with a gas flow adjustment
valve.

» Connect the TIG torch gas pipe to the output of the pressure reducer mounted on an
ARGON protection gas cylinder.

® The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 3,3.

** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on and carry out the
required adjustments.

Adjusting the welding current

Select the welding current depending on the electrode, the joint and the welding position.
Indicatively, the currents to be used with the different electrode diameters are listed in Fig. 4.

(D To strike the welding arc with the coated electrode, brush it onto the piece to be
welded and as soon as the arc is struck, hold it constantly at a distance equal to the
electrode diameter and at an angle of approximately 20 - 30 degrees in the direction
in which you are welding.

® To strike the welding arc with the TIG torch, make sure that the protection gas valve
is open. With a rapid, sure movement, touch and then withdraw the electrode point
from the piece to be welded.

Thermal cutout signal “F”

The warning light switched on means that the thermal protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels.

“Hot start”

The welding machine is fitted with an automatic device that facilitates the striking of the
arc, increasing the current only at that very moment.

“Antisticking”

The welding machine is fitted with an automatic device that interrupts the current a few
seconds after having detected that the electrode has stuck to the piece to be welded. In
this way the electrode will not overheat.

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welder in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could
damage the metal parts and electrical insulation.

® The electric parts of the welder have been treated with protective resins. When used for
the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out completely.
The smoke should only last for a few minutes.

Maintenance

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

* Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.
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Manuel d’instruction
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Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.
Les appareils de soudage a I'arc avec électrode enrobée MMA et TIG, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.
S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de

soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’'urgence

nécessaires.
Pour plus d’'informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a 'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

W S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que 'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S'isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

B Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse apres 'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait
ne plus étre fiable. La faire controler par une personne experte ou qualifiée.

A0)

® Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composition, concentration
et durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.
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W Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Le
remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de soudage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

B Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

W Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.
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B Les étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/vapeurs
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S’assurer
qu’aucune partie du circuit électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit
de masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des
débuts d’'incendie.

® EMF Champs électromagnétiques.

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, 'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le
médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation
exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond
pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans
un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour

minimiser I'exposition aux champs
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électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme coté du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

B Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

B Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas
travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé
a la soudeuse. Distance minimum: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour I'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

Q

-b Soudage en situations de risque

B S’ est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’'un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour
intervenir en cas d’urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits
aux points 5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

B Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-
formes de sécurité.

B Sj plusieurs soudeuses agissent sur la méme piéce ou toutefois sur des piéces
électriquement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches
peuvent s’additionner et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend
les mesures de protection indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou
CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la controler, mais que
les étincelles de soudage ne puissent pas I'atteindre.

B Durant le travail, le soudeuse ne doit pas étre accroché au corps, que ce soit avec des
courroies ou d’autres éléments.

B Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systeme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

Description de la soudeuse

La soudeuse est un transformateur de courant pour le soudage manuel a I'arc avec
électrodes enrobées MMA et TIG et une torche d’amorcage de I'arc par contact.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique INVERTER.

Le courant fourni est continu (+ -).

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se différencient en raison de certaines
de leurs caractéristiques.

Identifier son modéle sur la Fig. 1.

Principaux organes Fig.1

Mod.1

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint).

D) Réglage du courant de soudage.

F) Témoin de signalisation de l'intervention thermique.
H) Connecteurs pour les cables de soudage).

Mod.2/3

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint).

D) Réglage du courant de soudage.

F) Témoin de signalisation de l'intervention thermique.

H) Connecteurs pour les cables de soudage (Pour certaines soudeuses, les cables sont
directement raccordés).

J) Témoin de la tension d’alimentation

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en

question.

A) Nom et adresse du constructeur

B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu: D1: Soudage MMA; D2: Soudage TIG.

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire :
17 tension alternative monophasée ; fréquence F1: depuis ligne électrique; F2:depuis
moto-générateur

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides.

H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque de
décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage.

U0V  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).

12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.

X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler
et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est
exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6 min. de
travail et 4 min. d’arrét).



AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.
J) Données relatives a la ligne d’alimentation
u1 Tension d’alimentation (tolérance admise : +/- 10%).
11 eff Courant absorbé efficace.
11 max Courant absorbé maximum
K) Numéro de série.
L) Poids.
M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

- Caractéristiques techniques pince porte-électrode** Fig.7
** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Mise en service

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

W S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

B ['appareil doit étre raccordé exclusivement a un systéeme d’alimentation avec le
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

Montage et raccordement électrique

> Effectuer le montage des parties détachées contenues dans 'emballage (Fig. 5) ** .

» Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig.3,1.

@ Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/EN61000-
3-12. S'il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension, I'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de contrdler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

@ Afin de satisfaire les exigences de la réglementation EN61000-3-11 (Flicker), nous vous
conseillons de raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig.3,4.

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité appropriée Fig.3,2

Raccordement aux moto-générateurs

B Certaines soudeuses peuvent étre alimentées par un moto-générateur (symbole figurant
sur la plaque d'identification). S’assurer qu'’il est d’une puissance minimum de 6 kVA et
qu'’il ne fournit pas une tension supérieure a 270V.

Préparation du circuit de soudage MMA

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece a souder, le plus prés possible
du point a souder.

» Raccorder le cable a la soudeuse a l'aide de la pince porte-électrode** et placer I'électrode
sur la pince. Se référer aux indications fournies par le fabricant des électrodes pour le
raccordement et le courant de soudage.

@ Pour les soudeuses qui fournissent du courant continu, la plupart des électrodes sont
raccordées au connecteur positif. Seules quelques électrodes (par ex. : revétement
au Rutile) sont raccordées au connecteur négatif.

Préparation du circuit de soudage TIG

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece a souder, le plus prés possible
du point a souder.

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG** au connecteur négatif de la
soudeuse et mettre I'électrode en place. La torche doit étre dotée d’un robinet pour le
réglage du flux de gaz.

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG a la sortie d’'un réducteur de pression placé
sur une bouteille de gaz de protection ARGON.

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.3,3.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Procédé de soudage: description des commandes et
signalisations

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse et
effectuer les réglages.

Réglage du courant de soudage

Sélectionner le courant de soudage en fonction de I'électrode, du joint et de la position
de soudage.

Approximativement, les courants a utiliser pour les électrodes de différents diamétres sont
indiqués dans la Fig.4.

® Pour amorcer I'arc de soudage avec électrode enrobée, le frotter sur la piece a souder et
dés que l'arc est amorcé, le tenir de maniére constante a une distance correspondant au
diamétre de I'électrode et incliné d’environ 20 - 30 degrés dans le sens d’avancement.

@ Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG, s’assurer que la vanne du gaz de
protection est ouverte. Par un mouvement rapide et s(r, toucher la piéce a souder
avec la pointe de I'électrode puis I'en éloigner immédiatement.

Témoin de signalisation de I'intervention thermique
“F”

Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service.
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Si les conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque d’identification sont dépassées,
un protecteur thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommageée.
Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de
plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives.

Surchauffe au démarrage

La soudeuse est dotée d’'un dispositif automatique qui simplifie 'amorgage de I'arc et
augmente uniquement a cet instant le courant.

Anti-collage

La soudeuse est dotée d'un dispositif automatique qui coupe le courant quelques
secondes aprés avoir détecté que I'électrode est restée collée a la piece a souder. De
cette facon, I'électrode ne devient pas brilante.

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section devra étre égale
ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étageres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui
pourraient endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.
Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. |l s’agit de la résine
que séche compléetement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

Entretien

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

Entretien extraordinaire gue du personnel expert ou qualifié doit effectuer réguliérement,
en fonction de I'utilisation faite.

» Controler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « VVérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommageé.
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Antes de utilizar |la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco con electrodo revestido MMA y TIG, en lo

sucesivo denominadas “soldadoras”, son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas,

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccioén y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias de seguridad

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual se conecta la soldadora esté
protegida con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacién de puesta a tierra.

B Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se encuentren en buenas
condiciones.

B Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegurese de que la soldadora
esté apagada.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién apenas haya
terminado el trabajo.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la
antorcha o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y
desplazar la soldadora (utilice la manija presente en la soldadora).

B No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin ninguna proteccion sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldary de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

W Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la
lluvia ni al sol.

m Utilice la soldadora solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instalados
correctamente y en su lugar.

B No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

A0

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilacion natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicion al humo de soldadura es necesario tener
en cuenta su composicién, concentracion y tiempo de exposicion.




B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

AALAOO@Q

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada, sustitiyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

W Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

VAN

B Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depésitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya terminado la soldadura.
Asegurese de que ninguna parte del circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque
el circuito de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos
y principios de incendio.

® EMF Campos electromagnéticos.

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito de
soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con protesis
médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen prétesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.
No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.
No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 6 Da = cm
50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A
Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica a
baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificul-
tades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a
interferencias conducidas o irradiadas.

@
|§| Soldadura en condiciones de riesgo.

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evallie
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias adicionales.

B No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la soldadura
lo golpeen.

B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un transformador de corriente para la soldadura manual por arco con
electrodos revestidos MMA y TIG con una antorcha de encendido del arco por contacto.

La soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.

La corriente suministrada es continua.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se diferencian entre si en algunas
caracteristicas.

Identifique su modelo en la Fig. 1.
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Piezas principales Fig.1

Mod.1

A) Cable de alimentacién

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado.

D) Regulacién de corriente de soldadura.

F) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento térmico.
H) Conexiones para los cables de soldadura.

Mod.2/3

A) Cable de alimentacion

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado.

D) Regulacién de corriente de soldadura.

F) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento térmico.

H) Conexiones para los cables de soldadura (Algunas soldadoras tienen cables
conectados directamente).

J) Dispositivo luminoso de tensién de alimentacion

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.

A) Nombre y direccion del fabricante.

B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las instalaciones
de soldadura.

C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1 soldadura MMA; D2:
Soldadura TIG.

E) Simbolo de la corriente continua distribuida.

F) Tipo de alimentacion necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia: F1 de linea eléctrica; F2 de
motogenerador

G) Grado de proteccién de cuerpos solidos y liquidos.

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con riesgos
de descargas eléctricas.
1) Prestaciones del circuito de soldadura.
UoVv  Tensiéon minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
12, U2 Corriente y tension normalizada correspondiente distribuida por la soldadora.
X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar parada para
enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (e]. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacion de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacién
u1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff corriente eficaz absorbida.
11 max corriente méaxima absorbida.
K) Numero de matricula.
L) Peso.
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

- Datos técnicos pinza porta-electrodos **Fig.7
** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Puesta en funcionamiento

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

B E| aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacion con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamblaje y conexidn eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje (Fig. 5) **.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 max.) Fig.3,1.

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacién publica a baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucion eléctrica).

(D Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Flicker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor a Zmax = Fig.3,4.

» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte el

cable de alimentacién a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph) con la capacidad
adecuada Fig.3,2.

Conexion a motogeneradores

B Algunas soldadoras pueden alimentarse con un motogenerador (simbolo en la placa
de datos). Asegurese de que éste tenga una potencia minima de 6 kVAy no suministre
una tension superior a 270V.

Preparacion del circuito de soldadura MMA

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el cable con la pinza porta-electrodos** a la soldadora y monte el electrodo
en la pinza. Haga referencia a las instrucciones del fabricante de electrodos por lo que
respecta a la conexion y la corriente de soldadura.

@ En las soldadoras que suministran corriente continua, la mayoria de los electrodos



debe conectarse a la conexién positiva y soélo algunos de ellos (egj. revestimiento de
rutilo) se conectan a la conexion negativa.

Preparacion del circuito de soldadura TIG

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG** a la conexion negativa de la
soldadora y monte el electrodo. La antorcha debe estar dotada de un grifo para regular
el flujo de gas.

» Conecte el tubo de gas a la antorcha TIG en la salida de un reductor de presion montado
en una bombona de gas de proteccién ARGON.

@ Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.3,3.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y
sefalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
soldadora y proceda con las regulaciones.

Regulacion de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura en funcién del electrodo en la junta y la posicion de
soldadura.

Las corrientes aproximadas a utilizar para los diferentes diametros de electrodo se
indican en la Fig.4.

@ Para encender el arco de soldadura con el electrodo revestido, frotelo en la pieza a
soldar y, en cuanto empiece a funcionar, manténgalo siempre a una distancia igual
al diametro del electrodo e inclinado unos 20 - 30 grados en direccion de avance.

Para encender el arco de soldadura con la antorcha TIG, asegurese de que la valvula
del gas de proteccion esté abierta. Con un movimiento rapido y decidido, toque y
despegue inmediatamente la punta del electrodo de la pieza que desea soldar.

Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico “F”

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccion térmica se encuentra en
funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica,
un protector térmico interrumpe el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.
Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.
Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan exigiendo
prestaciones superiores a la soldadora.

“Hot start”

La soldadora esta dotada de un dispositivo automatico que facilita el encendido del arco
aumentando la corriente sélo en ese instante.

“Antisticking”

La soldadora esta dotada de un dispositivo automatico que interrumpe la corriente pocos
segundos después de advertir que el electrodo se ha quedado pegado a la pieza por
soldar. De esta manera, el electrodo no se sobrecalienta.

Recomendaciones para el uso

W Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacion y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en contenedores o
estanterias que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo cdaustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metdlicas y los aislamientos eléctricos.

@ Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas protectivas. La

primera vez que la ponga en funcionamiento podria notar humo; se trata de la resina
que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

Mantenimiento

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en
funcion del uso.

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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Antes de utilizar a soldadora ler com atengéo o manual de instrugdes.

As instalacdes para soldadura por arco com eléctrodo revestido MMA e TIG, a seguir
chamadas “soldadora”, estéo previstas para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja i essoas _expertas, em

instalada e reparada por
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.
Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao
de soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de protecgdo e
de emergéncia.

Pode-se obter informacdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagdo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias de segurancga

B Controlar que, a tomada de alimentag&o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalacéo de terra.

B Controlar que a ficha e o cabo de alimentagdo estejam em boas condigdes.

B Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentag&o, controlar que a soldadora esteja
desligada.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagédo logo que terminar o
trabalho.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagées de manutencéo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

B Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser soldada e de eventuais partes
metalicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

B Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Nao expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

W Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lugar e
montados correctamente.

B N3o utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode ndo
estd mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

AQ)

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilacdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para avaliar os limites
contra a exposi¢ao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composigao, concentragéo
e duragéo da prépria exposicéo.

B N3&o soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MALOOSD

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Nao usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgéo para proteger as pessoas em
proximidades.

B Nao tocar com a pele nua as partes metélicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgao
lateral dos olhos.

VAN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B Nao soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depositos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada nédo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

W Tirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo quando tiver terminado a soldadura. Controlar
que nenhuma parte do circuito eléctrico da pinga porta-eléctrodo toque o circuito de
massa ou de terra: um contacto acidental pode causar superaquecimento e principios
de incéndio.

® EMF Campos electromagnéticos.

Acorrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do circuito
de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar interferéncias
em proteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagcdo a portadores de proteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir 0 acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de préteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os requisitos das
normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso profissional.
Na&o esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a exposi¢gdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

rocedimento
rocedimentos

Apliqgue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos

electromagnéticos (EMF):

B Nao posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

B Quando for possivel, entrangar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
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adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a soldar.
N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 6 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Aparelhagem de Classe A
Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentagéo publica de
baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades em
garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.

Q
f Soldadura em condigdes a risco.

B Se tiver que soldar em condigdes de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenga de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condigdes. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgao
descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificagao técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigdes elevadas do s6 usar sempre plataformas de
seguranga.

Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pecas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranga. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecc¢ao indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

A Adverténcias suplementares.

B Na&o utilizar a soldadora para finalidades nao previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

B Por a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posigao deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas da soldadura de
atingi-lo.

B Nao elevar a soldadora. N&o estéo previstos sistemas de elevacéo.

B Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descri¢cao da soldadora

A soldadora é um transformador de corrente para a soldadura manual por arco com
eléctrodos revestidos MMA e TIG com um magarico de escorva do arco por contacto.

A soldadora é realizada com a tecnologia electrénica INVERTER.

A corrente fornecida é continua.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com abaixamento de tenséo.

O manual refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam entra elas por algumas
caracteristicas.

Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

Orgaos principais Fig.1

Mod.1

A) Cabo de alimentacéo.

B) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado.

D) Regulagéo da corrente de soldadura

F) Luz piloto de sinalizagdo da intervengéo térmica

H) Conexdes para os cabos de soldadura.

Mod.2/3

A) Cabo de alimentagdo.

B) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado.

D) Regulagao da corrente de soldadura

F) Luz piloto de sinalizagdo da intervengdo térmica

H) Conexdes para os cabos de soldadura (Algumas soldaduras tém os cabos
conectados directamente).

J) Luz piloto de tens&o de alimentacéo.

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da prépria placa.

A) Nome e endereco do fabricante.

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagédo e a seguranca das instalagdes para
soldadura.

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora.

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1 soldadura MMA; D2 soldadura
TIG

E) Simbolo da corrente fornecida continua.

F) Tipo de alimentag&o necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia: F1 da linha eléctrica; F2 da
motogerador

G) Grau de protecgao contra corpos sélidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de
descargas eléctricas.

1) Prestacdes do circuito de soldadura.

UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servico de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e

quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em
% na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4
min. de pausa).
AV Campo de regulagdo da corrente e respectiva tensdo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentacéo.
u1 Tensé&o de alimentacéo (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff Corrente eficaz absorvida.
11 max Maxima corrente absorvida.
K) N° de matricula.
L) Peso.

950661-00 17/02/16

M) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca.

Dados técnicos pinga porta-eléctrodo** Fig.7
** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Por a funcionar

B As ligacdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para por a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentacg&o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de segurancga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalacdo de terra.

B Aaparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagéo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem (Fig.5) ** .

» Verificar que a linha eléctrica forneca a tenséo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I2max) Fig.3,1.

(D Esta aparelhagem nédo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentagéo publica de baixa tenséo, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuigdo eléctrica).

(D Para estar em conformidade com os requisitos da norma EN61000-3-11 (Flicker),
recomenda-se conectar a soldadora nos pontos de interface da rede de alimentagéo
que apresentam uma impedancia menor que Zmax = Fig.3,4.

» Ficha de alimentagdo. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagao

uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada Fig.3,2.

Ligagcao em motogeradores

B Algumas soldadoras podem ser alimentadas por um motogerador (simbolo na placa
de dados). Controlar que 0 mesmo tenha uma poténcia de pelo menos 6 kVA e ndo
fornegca uma tensao superior a 270V.

Preparacao do circuito de soldadura MMA

» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, o0 mais préximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o cabo com a pinga porta-eléctrodo** na soldadora e montar na pinga o
eléctrodo. Usar como referéncia as indicagdes do fabricante dos eléctrodos sobre a
conexao e a alta corrente de soldadura.

(D Nas soldadoras que fornecem corrente continua, a maioria dos eléctrodos deve ser
conectada no terminal positivo, s6 alguns eléctrodos (por ex.: revestimento ao rutilo)
devem ser conectados no terminal negativo.

Preparagao do circuito de soldadura TIG

» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, o mais proximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do magarico TIG** no terminal negativo da soldadura e
monta o eléctrodo. O magarico deve ter uma torneira para a regulagéo do fluxo de gas.

» Conectar o tubo de gas do magarico TIG na saida de um redutor de pressdo montado
em uma botija de gas de proteccdo ARGON.

G) As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima

corrente nominal fornecida (12max), estao indicadas na Fig.3,3.
** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descrigdo comandos e
sinalizagoes

Apos ter efectuado todos os passos para pér a funcionar a soldadora, acendé-la e
proceder com as regulacdes.

Regulacio da corrente de soldadura

Seleccionar a corrente de soldadura com base no eléctrodo, na junta e na posigdo de
soldadura.

Indicativamente as correntes a serem utilizadas para os varios diametros de eléctrodo
sdo as descritas na Fig.4.

(D Para escorvar o arco de soldadura com o eléctrodo revestido, esfrega-lo na peca
a ser soldada e logo depois do arco ter sido escorvado manté-lo constantemente a
uma distancia igual ao didmetro do eléctrodo e inclinado cerca de 20 - 30 graus para
o sentido do avango.

@ Para escorvar o arco de soldadura com o magarico TIG, controlar que a valvula do gas
de esteja aberta. com um movimento rapido e decidido tocar e afastar logo a ponta
do eléctrodo da pega que se quer soldar.

Luz piloto de sinalizagado da intervengao térmica “F”

Aluz piloto acesa significa que a protecgao térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que esta sendo pedida prestac¢des
demasiadas para a soldadora.

“Hot start”

A soldadora tem um dispositivo automatico que facilita a escorva do arco aumentando a
corrente s6 naquele instante.



“Antisticking”

A soldadora tem um dispositivo automatico que interrompe a corrente poucos segundos
apos ter percebido que o eléctrodo ficou colado na pega a ser soldada. Deste modo o
eléctrodo néo se abrasa.

Conselhos para o uso

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgéo igual
ou superior ao do cabo de alimentagdo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. N&o fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B Nao utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pds condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

@ As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizagédo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaca durara s6 por alguns minutos.

/N

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo antes de efectuar
operagdes de manutengéo.

Manutencéo extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungdo do uso.

« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o pé depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). * Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes néo esteja prejudicado.

Manutengao

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Schweimaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die LichtbogenschweiRanlagen mit verkleideten Elektroden MMA und TIG, im Folgetext
als “Schweilmaschine” bezeichnet, sind fiir den industriellen und professionellen
Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweilmaschine von Fachméannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweiverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie {iber die
notwendigen SchutzmafRnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kdnnen in dem Heft “Lichtbogenschweil’gerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die Schweillmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

B Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.

B Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberpriifen, dass die Schweiimaschine
ausgeschaltet ist.

B Sofort nach Arbeitsende die Schweilmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

B Die SchweilRmaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
die SchweilRkabel angeschlossen werden, der Schweildraht eingefihrt wird, Teile
des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der SchweiBmaschine
angebrachten Griff verwenden).

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
beriihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die SchweiBmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweilmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

B Die SchweilRmaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden
und korrekt montiert wurden.

B Die SchweilRmaschine nicht nach Stlirzen oder StoRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweiffmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberprifen lassen.

AQ)

B SchweilRrauch durch eine geeignete natlrliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
SchweilRrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweil3en, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAAL@OOVD

B Eine fir das angewandte Schweilverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweillmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweilten erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut beriihren.

B Beim Schweif3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweil3funken kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behélter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweien oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Die Elektrode nach Abschluss der Schweiarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis beriihrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer filhren.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweil3strom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweiRkreises
und des Schweilgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenuber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmalRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen Ihren Arzt befragen, bevor
sie sich dem Einsatzbereich des Schweillgerates nahern.

Dieses Gerat erflllt die Anforderungen des technischen Produktstandards fir den
ausschlieBlichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke. Nicht
gewéhrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen durch
elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Koérper zwischen den Schweillkabeln. Halten Sie
beide Schweiltkabel auf der gleichen Korperseite.

B Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweiltkabel miteinander und befestigen Sie sie
mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Kérper.

B SchlieBen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweil’enden Stelle am
Werkstlick an.

B Schweien Sie mit dem am Kérper hangenden Schweilgerat nicht.

B Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper moglichst weit vom Schweil3kreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweilgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In  hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen lbertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

(J
|.§| Schweilen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhohten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweilt werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberprift. Sicherstellen, dass fiir Notfalle ausgebildete Personen anwesend sind. Die
unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

B Wenn in hoheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

B \Wenn mehrere SchweilRmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kdnnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel Uberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn Gberprift, ob Gefahr
besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmafinahmen trifft.

Zuséatzliche Warnhinweise.

B Die Schweilfmaschine nicht fiir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel
zum Auftauen von Wasserleitungen).

B Die SchweilBmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweillmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

B Die Schweilmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschliissen verwenden.

Beschreibung der SchweiBmaschine

Die Schweilmaschine ist ein Stromtransformator zum manuellen Lichtbogenschweilen
mit verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Lichtbogenbrenner, der sich durch
Kontakt entzlindet.

Die Schweilmaschine ist mit der elektronischen INVERTER-Technologie ausgestattet.
Sie Schweilmaschine wird mit Gleichstrom betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe von Schweilmaschinen, die sich durch einige
Eigenschaften voneinander unterscheiden.

Das SchweilRmaschinenmodell auf Abb.1 identifizieren.

Hauptbauteile Abb.1

Mod.1
A) Netzkabel.
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B) ON/OFF-Schalter

D) Einstellung des Schweil3stroms.

F) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter
H) Schweilkabelanschlisse.

Mod.2 /3

A) Netzkabel.

B) ON/OFF-Schalter

D) Einstellung des Schwei3stroms.

F) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

H) Schweilkabelanschliisse (Bei einigen Schweifmaschinen sind die Kabel direkt
angeschlossen).

J) Kontrollleuchte fiir Speisespannung

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweilmaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel fiir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers.
B) Européische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von SchweiRanlagen
C) Symbol der SchweilRmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen SchweiRverfahrens: D1: MMA-Schweiung; D2 TIG-
Schweillung.
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms.
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz: F1 von Stromleitung; F2 von
Motorgenerator
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flissigkeiten
H) Auf die Mdglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
Schweilkreisleistungen
U0V  Mindest- und Héchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweillkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweillmaschine
abgibt.
Schweillbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweilmaschine arbeiten kann, und
wie lange sie zwecks Abkuhlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer wird
in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60% bedeutet 6
Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben beziiglich der Netzleitung.
u1 Speisespannung
(zulassige Abweichung: +/- 10%).
11 eff Effektivstromaufnahme.
11 max Héchste Stromaufnahme.
K) Seriennummer
L) Gewicht.
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

)

X

Technische Daten Elektrodenzange** Abb.7
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

Inbetriebnahme

Die Stromanschlisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Sicherstellen, dass die SchweiBmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgénge
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweilmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Das Gerat darf ausschlieRlich an ein Stromversorgungssystem angeschlossen werden,
dessen “Null’-Leiter geerdet wurde.

Zusammenbau und Stromanschluss

Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen (Abb. 5) ** .

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der héchsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen Sicherung
ausgestattet ist (12 max) Abb.3,1.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Mdglichkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

@ Hinsichtlich der Einhaltung der Anforderungen der Norm EN61000-3-11 (Flicker) wird
zum Anschluss des Schweilgerates an die Schnittstellen des Stromnetzes geraten,
die eine geringere Impedanz als Zmax= Abb.3,4 aufweisen.

» Netzstecker. Wenn die SchweilRmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet

ist, ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschlieen Abb.3,2.

Anschluss an Motorgeneratoren

B Einige Schweillmaschinen kénnen durch einen Motorgenerator stromversorgt werden
(Symbol auf Datenschild). Sicherstellen, dass der Motorgenerator einen Leistung von
mindestens 6 kVA hat und dass die abgegebene Spannung nicht 270V Uberschreitet.

Vorbereitung des SchweilRkreises MMA

» Das Massekabel** an die Schweillmaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlielen.

» Das Kabel mit der Elektrodenzange** hinter dem Massekabel an die Schweillmaschine
anschlieRen und die Elektrode in die Zange einsetzen. Dabei sind die Anweisungen des
Elektrodenherstellers beztiglich Anschluss und Schweilstrom zu befolgen.

@ Bei den Gleichstrom angebenden Schweilfmaschinen wird ein Grofteil der
Elektroden an den positiven Anschluss anegschlossen, nur einige Elektroden (z.B.
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mit Rutiliberzug) werden an den negativen Anschluss angeschlossen.

Vorbereitung des SchweiRkreises TIG

» Das Massekabel** an die Schweilmaschine und mdglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Leistungsstecker des TIG-Brenners hinter dem Massekabel** an den negativen
Anschluss der Schweilmaschine anschliefen und die Elektrode installieren. Der Brenner
muss mit einem Hahn zur Regulierung des Gasflusses versehen sein.

» Den Gasschlauch des TIG-Brenners an den Ausgang eines Druckminderers anschliel3en,
der seinerseits an einer ARGON-Schutzgasflasche installiert ist.

@ Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des SchweilRkabels ist auf Abb.3,3 angegeben.

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgdnge kann die SchweilRmaschine
eingeschaltet und einreguliert werden.

Einstellung des Schweillstroms

Der SchweilRstrom wird auf der Basis der verwendeten Elektrode und der Schweillposition
eingestellt.

Der fiir die verschiedenen Elektrodendurchmesser zu verwendende Strom ist als reiner
Anhaltswert auf Abb.4 angegeben.

@ Zum Ziinden des SchweiRbogens mit liberzogener Elektrode wird diese bis zur Ziindung
Uber das zu schweilende Werkstiick gerieben. Nach dem Ziinden des Schweillbogens
wird dieser immer in einem dem Elektrodendurchmesser entsprechenden Abstand
gehalten und um ca. 20-30 Grad in die Vorschubrichtung geneigt.

@ Zum Zlnden des Schweilbogens mit dem TIG-Brenner ist sicherzustellen, dass
das Schutzgasventil gedffnet ist. Das zu schweillende Teil mit einer schnellen
entschiedenen Bewegung mit der Elektrodenspitze beriihren und diese sofort wieder
entfernen.

Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter “F”

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild angegebene Schweillbetrieb “X” Gberschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die Schweilmaschine
beschéadigt wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und méglichst noch einige
Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Wenn der Schutzschalter wiederholt anspricht, wird eine zu hohe Leistung von der
Schweiflmaschine verlangt.

“Hot start”

Die Schweilmaschine ist mit einer automatischen Vorrichtung ausgestattet, die den
Zindvorgang erleichtert, indem nur zum Ziindzeitpunkt die Stromstarke erhoht wird.

“Antisticking”

Die Schweilmaschine ist mit einer automatischen Vorrichtung ausgestattet, die die
Stromversorgung einige Sekunden nach der Feststellung unterbricht, dass die Elektrode
am zu schweifenden Werkstlick ,kleben® geblieben ist. Auf diese Weise kommt die
Elektrode nicht zum Gliihen.

Ratschlége fiir den Gebrauch

B Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen gréferen Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein.

B Die Beliiftungs6ffnungen der Schwei3maschine nicht verschlieRen. Die SchweiRmaschine
nicht in schlecht bellftete Behalter oder Regale stellen.

B Die SchweiBmaschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen
anfallender Eisenstaub), Salz, atzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden
Umgebungen einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen
beschadigen kénnen.

dass der Thermoschutzschalter

(D Die elektrischen Teile der SchweilRmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstéandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

Instandhaltung

Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab.

* Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blrste oder geeigneten Produkten zu entfernen.
Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.
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Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, fer svejsemaskinen tages i brug.

MMA og TIG — beklaedte elektrodebuesvejsningssystmer kaldes herefter “svejsemaskiner”
og er beregnet til industriel og professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici. som er forbundet med
buesvejsningsprocessen. samt de ngdvendige sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysningerkanfindes | brochuren “Installering og brug afbuesvejsningsudstyr’:
IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket seettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten fer tilkobling af svejsekablerne,

installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller

tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug beerehandtagene
pa svejsemaskinen).

B Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtgj og tj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

B Brug svejsemaskinen i terre, ventilerede omgivelser. Udseet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

B Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskaerme er pa plads og
monteret korrekt.

B Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan veere
forbundet med risiko. Fa den undersegt af en fagmand eller ekspert.

AC)

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjaelp af en
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af graenserne for udsaettelse for
svejsedampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
neerheden af sadanne substanser.

MAALOOOO

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken,
hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Bezer brandsikre handsker, fodtej og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Veer ikke ifgrt tgj indsmurt i olie, da gnister kan seette ild
til det. Brug sikkerhedsskeerme til at beskytte personer i neerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

/0N AN

Svejsegnister kan udlgse brand.

Undga at svejse eller skaere i naerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.
Undga at svejse eller skeere i beholdere, cylindere, tanke eller rarledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er faerdigt. Serg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslgb rgrer jorden eller jordkredslab:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF)inaerheden af svejsekredslabet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfere interferens i medicinske
proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
leegen, for de naermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende er
til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne graenser
for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser er ikke
garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter

(EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med klaebeband, hvor det er muligt.

B Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

B Tilslut jordledningskablet sa teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.
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B Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

B Hold hovedet og brystkassen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i naerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljzer.

| private miljger og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspeendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det vaere vanskeligt at sikre overensstemmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

@
|§| Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene forst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Bzer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | € 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

B Hvis det kreeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

B Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller
under alle omstandigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjeevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebraenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Serg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskreveti 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLCI/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.

& Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at te
frosne vandrer op.

B Placer svejsemaskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege
sig. Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
risiko for at blive deekket med svejsegnister.

B | gft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret |gfteanordninger pa maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejsemaskinen er en stremtransformer til manuel buesvejning ved hjeelp af MMA og TIG
— beklaedte elektroder med en braender, som slar buen ved kontakt.

Svejsemaskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER - teknologi.

Den leverede strgm er jeevnstrgm.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

Denne manual omhandler en serie af svejsemaskiner, som er forskellige med hensyn til
visse karakteristika.

Find den pagaeldende model pa Fig. 1.

Vigtigste dele Fig. 1

Mod.1

A) Stremkabel.

B) ON/OFF kontakt.

D) Svejsestreamsregulering

F) Termoafbryder-signal

H) Tilkoblinger til svejsekabler Tilkoblinger til svejsekabler

Mod.2/3

A) Strgmkabel.

B) ON/OFF kontakt.

D) Svejsestremsregulering

F) Termoafbryder-signal

H) Tilkoblinger til svejsekabler Tilkoblinger til svejsekabler (Visse svejsemaskiner har
direkte forbundne kabler)

J) Stremforsyningsindikator

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse.

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces: D1: MMA-svejsning; D2: TIG svejsning.

E) Symbol for leveret jeevnstrem

F) Pakreevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrem, frekvens: F1: fra el-nettet; F2: fra motorgenerator

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker

H) Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor der
kan veere elektriske udladninger

1) Svejsekredslgb ydeevne.
U0V  Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strgm og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor
lang tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa
baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4
min. hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.
J) Stregmforsyningsdata.
U1 Indgangsspeending (tilladt afvigelse: +/- 10%).
1 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt.
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

- Tekniske data for elektrodeholdertangen** Fig.7
** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).
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Opstart

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

B Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen (Fig. 5) **.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede maerkestrgm (I12max) Fig. 3,1.

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om ng@dvendigt el-selskabet).

@ For at opfylde kravene i standarden EN61000-3-11 (Flicker) anbefales det at tilslutte
svejsemaskinen til de graensefladepunkter pa forsyningsnettet, der har en impedans
pa mindre end Zmax = Fig. 3,4.).
> Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T
til 1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.3,2.

Tilslutning til motorgeneratorer

B Visse svejsemaskiner kan drives af en motorgenerator (se symbolet pa datatavien).
Kontrollér, at denne har en styrke pa mindst 6 kVA, og at den ikke leverer en spaending,
der er hgjere end 270V.

Forberedelse af svejsekredslgbet MMA

» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

> Tilslut kablet med elektrodeholdertangen** for at opna jordforbindelse til svejsemaskinen
og montér elektroden pa tangen. Se elektrodeproducentens instruktioner angaende
tilkobling og svejsestrgm.

| svejsemaskiner, som leverer jeevnstrem, er de fleste elektroder tilkoblet den positive
forbindelse, og kun nogle af elektroderne (for eksempel Rutil-bekleedte) er forbundet
med de negative forbindelser.

Forberedelse af svejsekredslgbet TIG

» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind TIG — breenderens** el-stik til det negative stik pa svejsemaskinen og
montér elektroden. Braenderen skal forsynes med en reguleringsventil til gas-
gennemstrgmningen.

» Forbind TIG-braenderens gas-ledning til udgangen pa trykregulatoren, som sidder pa
en ARGON-beskyttelsesgasflaske.

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 3,2.

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, og de ndvendige justeringer foretages.

Regulering af svejsestrom

Veelg svejsestrgm i forhold til elektrode, samling og svejseposition.

Som vejledning er de stremstyrker, som bruges med forskellige elektrodediametre angivet

pa Fig. 4.

@ For at ramme svejsebuen med den beklaedte elektrode, stryges den pa det stykke, som
skal svejses, og sa snart buen er slaet, holdes den konstant pa en afstand, der svarer
til elektrodediameteen og en vinkel pa cirka 20 — 30 grader i den retning, man svejser i.

@ For at sla svejsebuen med TIG-braenderen skal man sikre, at beskyttelsesgas-ventilen
er aben. Rer med en hurtig, sikker bevaegelse og fiern elektrodespidsen fra stykket,
som skal svejses.

Termoafbryder-signal “F”

Nar advarselslampen er teendt, betyder det at termosikringen er slaet til.

Hvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, fgr der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt leengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at seette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

Varmstart

Svejsemaskinen er forsynet med en automatisk anordning, som ger det lettere at sla
buen, idet strammen kun gges pa det bestemte tidspunkt.

“Antisticking”

Svejsemaskinen er forsynet med en automatisk anordning, som afbryder stremmen fa
sekunder efter at den har aflaest, at elektroden har sat sig fast til stykket, som skal svejses.
Herved overophedes elektroden ikke.

Brugsanvisninger
B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut nedvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stremledningen og er forsynet med en
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jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestaende luft, setsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

@ Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen

bruges ferste gang. kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen tgrrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.

Vedligeholdelse

Sluk svejsemaskinen og fiern stikket fra kontakten, fer der udfgres vedligeholdelsesarbejder.
Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen.

- Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stev, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og
at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De booglasinstallaties met elektrode bekleed met MMA en TIG, verder “lasapparaat’
genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik
Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

einstalleerd en hersteld

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens de laskabels
aan te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of
het draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren,
het toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op het lasapparaat).

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.

AQ)

W Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALNOOSD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

/0N AN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.



B |as of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Verwijder de elektrode van de elektrodehouder nadat de lasbewerking werd beéindigd.
Vergewis u ervan dat geen enkel deel van het elektrisch circuit van de elektrodehouder
contact maakt met het aardcircuit: contact kan leiden tot oververhitting en brandstichting.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is niet
verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B | aat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 6 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Klasse A apparatuur
Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.
In woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

@
|§| Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B |ndoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.
Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken
die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het
ontvriezen van waterleidingen.

Plaats het lasapparaat op een vlak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomtransformator voor manuele booglasbewerkingen met
elektroden bekleed met MMA en TIG met een toorts met contactonsteking.

Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.

De geleverde stroom is gelijkstroom.

Elektrische gezien is de transformator van het vallende type.

De handleiding verwijst naar een reeks lasapparaten die onderling verschillen voor enkele
eigenschappen.

Identificeer het model dat u bezit op Fig. 1.

Hoofdorganen Fig.1

Mod.1

A) Voedingskabel.

B) ON/OFF-schakelaar

D) Instelling lasstroom

F) Controlelampje voor thermische interventie
H) Aansluitingen voor lasdraden

Mod.2/3

A) Voedingskabel.

B) ON/OFF-schakelaar

D) Instelling lasstroom

F) Controlelampje voor thermische interventie

H) Aansluitingen voor lasdraden (Sommige lasapparaten hebben draden die
rechtstreeks aangesloten zijn).

J) Controlelampje voor voedingsspanning

Technische gegevens
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Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.

A) Naam en adres van de fabrikant.

B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties.

C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat.

D) Symbool voor het voorziene lasproces: D1: MMA lassen; D2: TIG lassen

E) Symbool voor de continu geleverde stroom

F) Benodigde voeding:

17 eenfase wisselspanning; frequentie: F1: van elektrische leiding; F2: van

motorgenerator

Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes.

Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in

omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen

Prestaties van het lascircuit.

UoOVvV  Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).

12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.

G
H)

X Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang het
moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt uitgedrukt in %
op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en 4
min. inactiviteit).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.

J) Gegevens van de voedingslijn
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%).
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte.
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht.
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid
- Technische gegevens elektrodehouder** Fig.7
** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Inwerkingstelling

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een leiding met een “neutrale” die
met de aarde is verbonden.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking (Fig. 5) ** .

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.3,1.

® (Alleen voor drie-fase modellen) Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm
IEC/EN61000-3-12. Als het wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet
voor woningen, moet de installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is.
Raadpleeg indien nodig het bedrijf dat de netstroom levert.

® Om het te laten voldoen aan de vereisten van de norm EN61000-3-11 (Flicker) raden
wij aan het lasapparaat aan te sluiten op punten in het net met een lagere impedantie
dan Zmax = Fig.3,4.
» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde
stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) met een geschikte
capaciteit Fig.3,2.

Aansluiting van de motorgenerators

B Sommige lasapparaten kunnen gevoed worden door een motorgenerator (symbool
op typeplaatje). Controleer dat deze een vermogen van minstens 6 kVA heeft en geen
spanningen levert hoger dan 270V.

Voorbereiding van het lascircuit MMA

» Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluitde draad met de elektrodehouder** aan op het lasapparaat en monteer de elektrode
op de elektrodehouder. Raadpleeg de instructies van de fabrikant van de betreffende
elektroden voor de aansluiting en de lasstroom.

® Voor lasapparaten die een gelijkstroom leveren moeten meestal de elektroden
aangesloten worden op de positieve klem; slechts enkele elektroden (bv. met
rutielbekleding) moeten aan de negatieve klem aangesloten worden.

Voorbereiding van het lascircuit TIG

(D Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij

de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de vermogensconnector van de TIG-toorts** aan op de negatieve pool van het
lasapparaat en monteer de elektrode. De toorts moet voorzien zijn van een kraan voor
de regeling van het gasdebiet.

» Sluit de gasleiding van de TIG-toorts aan op de uitgang van een drukreducer gemonteerd
op een gasfles met ARGON schermgas.

® De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.3,3.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).



Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen en de afstellingen uitvoeren.

Instelling lasstroom

Selecteert de lasstroom in functie van de elektrode ter hoogte van de lasnaad en laspositie.
De bijnaderende te gebruiken stroomsterkten voor de verschillende elektrodediameters
staan in Fig.4 vermeld.

@ Om de lasboog met de beklede elektrode te ontsteken, moet u hem op het te lassen
werkstuk wrijven en net nadat de boog ontstoken werd moet hij constant op een afstand
gelijk aan de elektrodediameter gehouden worden onder een hoek van circa 20 - 30
graden in de vorderingszin.

@ Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken, moet u controleren dat de kraan voor het
schermgas open staat. Raak met een snelle beweging het te lassen werkstuk aan met
de punt van de elektrode en verwijder deze vervolgens onmiddellijk.

Controlelampje voor thermische interventie “F”

Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.

Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge
prestaties gevraagd worden aan het lasapparaat.

“Hot start”

Het lasapparaat is uitgerust met een automatische inrichting die de ontsteking van de
boog vergemakkelijkt door op dat ogenblik de stroom te verhogen.

“Antisticking”

Het lasapparaat beschikt over een automatische inrichting die de stroom na enkele
seconden onderbreekt wanneer bemerkt wordt dat de elektrode aan het te lassen
werkstuk vastkleeft. Op deze wijze zal de elektrode niet oververhit geraken.

Tips voor het gebruik

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

B Sluit de luchtinlaten van het lasapparaat nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten
waar geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders
(bv. ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen
en elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van het lasapparaat werden behandeld met beschermende

harsen. Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan
het hars, dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

Onderhoud

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.
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Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.
Anléaggningarna for bagsvetsning med MMA-belagd elektrod och TIG (kallas hadanefter
for "svets”) ar avsedda f6

fér industriell och yrkesméssig anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatdren har trénats for attanvanda svetsen, samt kdnner till riskerna
som &r férenade med bagsvetsning och nédvandiga sakerhets- och nédatgarder.
Detaljerad information finns i héaftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

Sakerhetsforeskrifter

m Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln &r i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

B Stadng av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa bréannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som ar jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand svetsen i en torr och val ventilerad milj6. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

B Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

B Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behérig person.

AQ)

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nédvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedoma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd fér exponering av roken.

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av sddana amnen.

MAALOOSD

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhéardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan satta eld
pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glédande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om dgonen.

VAN

B Svetsgnistor kan fororsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar det férekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.

B Svetsa eller skér inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett [ampligt satt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartdngen nar du ar klar med svetsningen. Forsakra
dig om att ingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan Gverhettning och brand uppsta.

® EMF Elektromagnetiska falt.

Stréommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lékare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard fér produkt fér att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte fér de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushall.

Applicera féljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
B Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjélvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa nara svetspunkten som mgjligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som mdjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stodja sig mot den. Minimum avstand: Fig 6 Da = cm 50;
Db = cm.20.
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igf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och dar det anslutits till ett allmént lagspanningsnat som forsorjer hushall
s kan det vara svart att forsékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

@
|§| Svetsning under farliga férhallanden

B Om du maste svetsa under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan antandas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddémer férhallandena i férhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tillampa tekniska
skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/
TS 62081.

Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som &r elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans 6verstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i férhand
bedémer om det forekommer risker och tillampa eventuellt sakerhetsféreskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

Ytterligare foreskrifter
B Anvand inte svetsen for andamal som de inte ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.
B Stéll svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen
ska medge god kontroll 6ver svetsen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.
B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.
B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en strdmtransformator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda elektroder
och TIG med en bréannare med kontakttandning av bagen.

Svetsen ar tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Avgiven strém ar av typ likstrém.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Handboken refererar till en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.
Identifiera vilken modell du har i Fig. 1.

Huvuddelar Fig.1

Mod.1

A) Matningskabel.

B) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL).

D) Reglering av svetsstrom

F) Kontrollampa for utlést dverhettningsskydd
H) Uttag for svetskablar

Mod.2 /3

A) Matningskabel.

B) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL).

D) Reglering av svetsstrom

F) Kontrollampa for utlést dverhettningsskydd

H) Uttag for svetskablar (Kablarna pa vissa svetsar ar direktanslutna).
J) Kontrollampa fér matningsspanning.

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress.
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol fér avsedd svetsprocedur: D1: MMA-svetsning och D2 TIG-svetsning.
E) Symbol for likstrdmsavgivning.
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens F1: fran elledning och F2 fran omformare.
G) Skyddsgrad for solida och flytande @mnen
H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljder dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
Prestanda for svetskrets.
UoV  Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).
12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur Iange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data fér matningslinje.
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%).
1 eff Effektiv spanningsforbrukning.
11 max. Max. spanningsférbrukning.
K) Tillverkningsnr
L) Vikt.
M) Sakerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna.

N

Tekniska data for tradmatare Fig.7
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Driftsattning

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.
B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
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momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Utrustningen maste vara ansluten till ett forsorjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget (Fig.5) ** .

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstdmmer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en langsam sakring som ar lamplig for max.
nominell strdm som avges (12 max.) Fig. 3,1.

(D Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa ar det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nédvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

(D For att kunna uppfylla kraven i standard EN61000-3-11 (Flicker) flimmer sa
rekommenderas det att ansluta svetsen till punkterna pa granssnittet for
forsérjningsnatet som har en impedans som ar mindre an Zmax = Fig.3,4.

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad

stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas) med lamplig kapacitet Fig. 3,2.

Anslutning till omformare

B Vissa svetsar kan matas av en omformare (symbol pa mérkplat). Férsékra dig om att
omformaren har en effekt pa minst 6 kVA och avger en spanning pa hogst 270 V.

Forberedelse av svetskrets MMA

» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mojligt.
» Anslut kabeln med elektrodhallartangen** till svetsen och montera elektroden pa tangen.
Se elektrodtillverkarens anvisningar angaende anslutningen och svetsstrommen.
® For svetsar som avger likstrdm, ska den évervagande delen av elektroderna anslutas
till det positiva uttaget. Endast nagra elektroder (t.ex. rutildverdragna elektroder) ska
anslutas till det negativa uttaget.

Forberedelse av svetskrets TIG

» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mojligt.

» Ansluta TIG**-brannarens starkstromskontakt till svetsens negativa uttag och montera
elektroden. Brannaren ska vara forsedd med kran for reglering av gasflde.

» Anslut TIG-brannarens gaslang till utgangen pa en tryckreducerare som ar monterad
pa en gastub med ARGON-skyddsgas.

(D De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strém som avges (12 max.), anges i Fig. 3.3.

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen och utfér regleringarna.
Reglering av svetsstrom

Valj svetsstrom beroende pa elektroden pa fogen och svetspositionen.

Stréomvéardena som ska anvéandas for de olika elektroddiametrarna listas uppskattningsvis

i Fig. 4.

(D For att tdnda svetsbagen med den belagda elektroden, gnid elektroden pa arbetsstycket
som ska svetsas. Nar svetsbagen ténds ska den hallas konstant pa ett avstand som
ar lika med elektrodens diameter och vinklad cirka 20 - 30 grader i matningsriktningen.

(D For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren, ska du forsékra dig om att ventilen for
skyddsgasen ar 6ppen. For elektrodens spets med den snabb och bestamd rorelse sa
att den nuddar arbetsstycket som ska svetsa och ta sedan bort spetsen omedelbart.

Kontrollampa for utlost 6verhettningsskydd “F”

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet &r i funktion.

Om du overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
overhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstalls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om Overhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts for en
alltfor hog belastning.

“Hot start”

Svetsen ar forsedd med en automatisk anordning som underlattar tdndningen av bagen
genom att 6ka strommen i tdndningsdgonblicket.

“Antisticking”

Svetsen ar utrustad med en automatisk anordning som avbryter strommen pa nagra
sekunder efter att elektroden har klistrat fast pa arbetsstycket som ska svetsas. Pa sa satt
Overhettas inte elektroden.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvérsnitt eller grovre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte dver svetsens luftintag. Stang inte in svetsen i behallare eller hyllor som saknar
Iamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljéer som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex. slipdamm
fran jarn), salthaltig luft, fratande rok eller andra &mnen som kan skada metalldelarna
och de elektriska isoleringarna.



@ De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den foérsta
anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphor roken.

Underhall

Sténg av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utfors.
Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behdrig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fgr bruk av sveisemaskinen.
MMA og TIG buesveisemaskiner med belagte elektroder, heri
“sveisemaskiner”, er for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Sorg for at operateren er opplaert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og ngdprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Serg for at sveisemaskinen er slatt av for den plugges i stremkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.
Sla sveisemaskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten for tilkobling av
sveisekabler, installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet
eller tradfremmateren, utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk baerehandtaket pa
sveisemaskinen).

Ikke bergr stremfgrende deler med bar hud eller vate klzer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer
designet for dette formalet og torre ikke-brennbare isoleringsmatter.

Bruk sveisemaskinen pa et tert ventilert omrade. lkke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt
montert.

Ikke bruk sveisemaskinen dersom den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en raykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for & vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige Igsemidler eller som har
veert neer slike substanser.

MAALAOO@O

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

Bruk brannsikre hansker, fottay og klger for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. lkke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for a beskytte mennesker i neerheten.

Ikke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nysveisede deler.

Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

VAN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i neerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfgrt sveiseoperasjoner. Sgrg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fare til overoppheting eller utl@se en brann.

® EMF Elektromagnetiske felt.

Sveisestreammen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfere seg med lege for de naermer seg omradet der
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sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

Bruk fglgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske
felt (EMF):

W | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det nsermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfgr sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. lkke arbeid neer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Apparat i klasse A.

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hjemmet og i miljget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfgrt eller stralet.

(J
|-£-| Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), serg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti5.10; A.7; A.9 i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

Dersom mer enn en sveisemaskin méa brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor
stykker er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne
eller pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskreveti 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for a tine frosne
vannrer.

Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma vaere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

Ikke laft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremtransformator for manuell buesveising med MMA og TIG
belagte elektroder med et sveisepistol som starter buen ved kontakt.

Sveisemaskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Den leverte strammen er direkte (+ -).

Transformatorens elektriske karakteristikk er av den fallende typen.

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i noen av spesifikasjonene.
Identifiser din modell i fig. 1.

Hoveddeler fig. 1

Mod.1

A) Stremkabel.

B) PA-/AV-bryter.

D) Sveisestrgmjustering.

F) Varmesikringssignal.

H) Koblinger for sveisekabler

Mod.2/3

A) Stremkabel.

B) PA-/AV-bryter.

D) Sveisestremjustering.

F) Varmesikringssignal.

H) Koblinger for sveisekabler (noen sveisemaskiner har direkte tilkoblede kabler).
J) Stremforsyningsindikator

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A) Navn og adresse pa produsent.

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen: D1: MMA-sveising; D2: TIG-sveising.

E) Symbol for levert kontinuerlig strem

F) Pakrevd inngangsstrom:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens: F1 fra stramforsyning; F2: fra
motorgenerator

G) Beskyttelsesniva for tarrstoff og veesker

H) Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan veere
utsatt for elektriske utladninger

1) Sveisekretsytelse.

UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets).

12, U2 Strgm og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for & kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

A/V  Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

J  Stremforsyningsdata.

U1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %).

11 eff Effektiv absorbert stram

11 maks Maksimum absorbert stram



L) Serienummer
M) Vekt.
N) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

- Tekniske data for elektrodeholdergriperen** fig. 7
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Oppstart

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fgr denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun vaere koplet til et stramsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 5 ** .

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strom (12max) fig. 3,1.

@ Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret til
installatgren eller brukeren & sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

@ For a oppfylle kravene i forskrift EN61000-3-11 (Flicker), anbefales det at man kopler
sveisemaskinen til de grensesnittpunktene der stremforsyningen har impendens pa
under Zmax = fig. 3,4.

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, sett pa en normalisert

plugg (2L+J for 1F) av passende kapasitet for stramkabelen fig. 3,2.

Kobling til motorgeneratorer

Noen sveisemaskiner kan drives av en motorgenerator (se symbol pa dataplate). Sikre at
denne har en kraft pa minst 6 kVA og ikke leverer en spenning sterre enn 270V.

Forberedelse av sveisekretsen MMA

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa nzert som mulig til
sveisepunktet.

> Koble kabelen med elektrodeholdergriperen** il sveisemaskinen og monter elektroden
pa griperen. Se elektrodeprodusentens instruksjoner vedrgrende kobling og sveisestrgm.

| sveisemaskiner som leverer vekselstrgm, er det ikke viktig hvilken kobling elektroden
er koblet til.

Forberede sveisekretsen TIG

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og stykket som skal sveises, sa neert til punktet
som skal sveises som mulig.

» Koble TIG sveiseapparatets** stremkobling til det negative festet pa sveisemaskinen og
monter elektroden. Sveisepistolen ma vaere utstyrt med en justeringsventil for gasstrem.

> Koble TIG sveisepistolens gassrer til utmatingen pa trykkreduksjonsreret montert pa en
ARGON beskyttelsesgassylinder.

@ De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i fig. 3,3.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har satt sveisemaskinen i drift, sla den pa og utfer de nedvendige justeringene.

Justering av sveisestremmen

Velg sveisestrgm avhengig av elektroden, fugen og sveiseposisjonen.
Indikatorer pa strem som kan brukes med de forskjellige elektrodediametrene er oppfert
i fig. 4.

® For & starte sveisebuen med den belagte elektroden, stryk den langs stykket som
skal sveises og sa snart buen startes, holdes den pa en avstand som svarer til
elektrodediameteren og i en vinkel pa omtrent 20 - 30 grader i sveiseretningen.

@ For & starte sveisebuen med TIG sveiseapparatet ma det sikres at ventilen for
beskyttelsesgassen er apen. Bergr sveisestykket med elektrodespissen med en rask
og sikker bevegelse, og trekk det tilbake.

Varmesikringssignal “F”

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe
maskinen fer skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter
til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer.

Varmstart

Sveisemaskinen er utstyrt med en automatisk innretning som forenkler start av buen, og
oker strammen kun ved det oyeblikket.

Antiklebing

Sveisemaskinen er utstyrt med en automatisk innretning som avbryter strammen noen
sekunder etter at det oppdages at elektroden har satt seg fast pa sveisestykket. Pa denne
maten blir ikke elektroden overopphetet.
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Anbefalinger for bruk

B Skjoteledning ma kun brukes nar det er absolutt nedvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

B |kke blokker sveisemaskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk sveisemaskinen i miliger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene
og den elektriske isolasjonen.

@ De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for fgrste gang, kan rgyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
tarker fullstendig. Reyken bgr kun vare noen minutter.

Vedlikehold

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten fgr noe vedlikehold utfgres.
Ekstraordineert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stov avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en sveert myk barste og passende rengjgringsprodukter).
* Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet. + Smer bevegelige deler pa transformatoren med hgytemperatursmurning.

Fl

Kayttoohjekirja

Lue huolellisesti tdma kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kaytt6a.

MMA- ja TIG -vaipoitettua hitsauspuikkoa kayttavat kaarihitsausjarjestelmat, joita
kutsutaan tassa nimityksella “hitsauskoneet”, on suunniteltuu teollisuus- ja ammattikayttéa
varten.

Varmistu siité, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siité, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seké tuntee valttdméattdmat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa [6ytyy kayttdohjekirjan kohdasta
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

/N

B Huolehti siitd, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettéd se on maadoitettu.

B Varmistu siita, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmisté pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteitd hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen,
hitsauspolttimen tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia
tai siirrettdessa konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

| Al kosketa mitdan sahkoistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttda varten ja kayta
kuivia, syttymattdmia eristysmateriaaleja.

W Kéayté hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

B Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

| Al kayta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sillé se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tydntekijan tarkastaa se.

A0

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALAOO@V

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateita lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineitd, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta sateiltd ja kipinéiltd. Ala kéyta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkiléiden suojaamiseksi.

B Al4 anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuajilla.

/0N AN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

“Kaarihitsausvarustuksen

Turvavaroituksia
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m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahelld on syttyvié materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al4 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, sailidité tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etté toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmisteluty6t.

B |rrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siité, ettei mikaan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

® EMF Sahkémagneettiset kentat.

Hitsausvirta aikaansaa saéhkémagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. SahkOmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa |aaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista ladketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estaa paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten proteesien
kayttdjien tulee keskustella ladkarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetdédn teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytdssa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistossa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sdhkémagneettisille
kentille (EMF):

m Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne
tarranauhalla.

m Al3 kierré hitsauskaapeleita kehon ympérille.

B Liitd maadoitusjohdin tyostettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

m Al3 hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pida pé&a ja rintakeha mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 6 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite
Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.
Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkdnjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttda sahkdémagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

(J
|§| Hitsaaminen vaaraolosuhteissa.

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sdhkénpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siitd, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Jos sinun on tydskenneltédva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

Jos on kaytettdva useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,
tai joka tapauksessa tyostettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittda turvatason. Varmistu siita, ettéd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tydskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tdma riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttoon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Lisavaroituksia.

B Ala kayta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jadmisesta hitsauskipindiden peittoon.

m Al nosta hitsauskonetta. Mitk&&n nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

B Al3 kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I16ystyneet kytkennét.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtamuuntaja manuaalista kaarihitsausta varten kaytettdaessa MMA- ja
TIG —vaipoitettuja hitsauspuikkoja varustettuina polttimella, joka sytyttdad kosketuksessa
olevan kaaren.

Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Syotetty virta on tasavirtaa.

Muuntajan sahkéominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Tama kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen.

Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Pasasialliset osat, Kuva 1

Mod.1

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF -kytkin

D) Hitsausvirran saato

F) Lampdkatkaisun merkinanto
H) Hitsauskaapelien kytkennat

Mod.2/3

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF -kytkin

D) Hitsausvirran saato

F) Lampokatkaisun merkinanto

H) Hitsauskaapelien kytkennéat (Joissakin hitsauskoneissa on suoraan kytketyt kaapelit)
J) Teholéahdeosoitin

Tekniset tiedot
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Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.

A) Laitevalmistajan nimi ja osoite.

B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden turvallisuutta

C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus.

D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus: D1: MMA-hitsaus; D2 TIG-hitsaus.

E) Kaytettavan tasavirran tunnus.

F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus: F1 séahkdenergialahteesta; F2
moottorigeneraattorista.

G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdssa, jossa on
potentiaalisten sdhkdnpurkausten vaara.

1) Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttéjakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitaa olla toimimatta, jotta se jaahtyy. Tama aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia tyota
ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot.

U1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%).

1 vars. Varsinainen kulutettu virta.

11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero.

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

- Puikonpidintarraimella** tekniset tiedot Kuva 7

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Kaynnistys

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siitd, ettéd hitsauskone on kytketty pois paaltad ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, etté pistorasia, johon hitsauskone kytketéaan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

B Laite tulee liittdd ainoastaan virransydéttojarjestelmaéan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

Kokoonpano ja sahkdkytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia (Kuva 5) ** .

» Tarkasta, etta sahkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettéd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (12max) Kuva 3,1.

(D Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkdnjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etté se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta séhkdnjakeluverkon
hoitajaan).

® Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Flicker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite sahkonjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden impedanssi on vahemman
kuin Zmax = Kuva 3,4.
» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kdyta normalisoitua pistotulppaa
(2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen Kuva 3,2.

Kytkentd moottorigeneraattoreihin

W Joitakin hitsauskoneita voidaan syo6ttda moottorigeneraattorin avulla (ks. tyyppikilven
tunnus). Varmistu siita, ettd tdma sy6ttdteho on vahintaan 6 kVA ja ettei se sy6ta 270V
ylittdvaa jannitetta.

Hitsauspiirin valmistelu MMA

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke kaapeli puikonpidintarraimella** hitsauskoneeseen ja asenna hitsauspuikko
tarraimeen. Viitteeksi suositellaan hitsauspuikkovalmistajan ohjeita koskien kytkentaa
ja hitsausvirtaa.

(D Tasavirtaa syéttavissa hitsauskoneissa valtaosa hitsauspuikoista on kytkettyna
positiiviseen liittimeen ja vain muutamat hitsauspuikot (kuten rutiilivaipoitetut) ovat
kytkettyind negatiiviseen liittimeen.

Hitsauspiirin valmistelu TIG

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke TIG-polttimen** voimakytkin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja asenna
hitsauspuikko. Poltin pitda varustaa kaasun virransaatoventtiililla.

» Kytke TIG-polttimen kaasuputki ARGON-suojakaasusylinteriin asennetun
paineenalentimen ulostuloon.

@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 3,3.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).



Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen kuvaus

Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot.

Hitsausvirran saato

Valitse hitsausvirta hitsauspuikon, litoksen ja hitsausasennon mukaan.
Viitteeksi annetut kaytettavat virta-arvot hitsauspuikon eri lapimittojen kanssa on lueteltu
Kuva 4.

@ Hitsauskaaren sytytysta varten vaipoitetulla hitsauspuikolla harjaa se hitsattavaan
kappaleeseen ja heti kun kaari on tarttunut, pida sité koko ajan puikon Iapimitan
etaisyydella ja kulmassa, joka on suunnilleen 20 - 30 astetta suuntaan, johon olet
hitsaamassa.

® Sytyttdessasi hitsauskaaren TIG-polttimella varmistu siit, ettd suojakaasuventtiili on
auki. Nopealla ja varmalla liikkeella kosketa ja sitten peruuta puikon piste hitsattavasta
kappaleesta.

Lampokatkaisun merkinanto “F”

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettéd lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttojakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitaan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota viela muutama minuutti lisaa.

Jos lampokatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

“Hot start”

Hitsauskone on varustettu automaattisella laitteella, joka helpottaa valokaaren sytytysta
lisaten siten virtaa vain juuri silla hetkella.

“Antisticking”

Hitsauskone on varustettu automaattisella laitteella, joka keskeyttdd virran muutaman
sekunnin kuluttua sen jalkeen kun on havaittu, etta hitsauspuikko on leikkautunut kiinni
hitsattavaan kappaleeseen. Talla tavalla hitsauspuikko ei ylikuumene.

Kayttoa koskevia suosituksia

W Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdmatonta ja varusta se yhtalaisella
tai levedmmalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

m Al3 esté hitsauskoneen ilmansaantia. Al séilyta hitsauskonetta séilytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Al3 kéyta hitsauskonetta sellaisessa ymparistdssa, jossa on kaasua, hdyryja, sahkoa
johtavaa polya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, syévyttavaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja séhkoeristysta.

@ Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kdytetaan
ensimmaista kertaa, voi esiintya savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitdisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

/N

Kytke hitsauskone pois paalté ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tyéntekijéiden tai asiantuntevien
sahkoasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on keraantynyt sahkdosiin
(kayttéen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja ettad johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto

950661-00 17/02/16

ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.
MMA ja TIG kattega elektroodidega kaar-keevitussiisteemid, mis on kdesolevas juhendis
edaspidi nimetatud “keevitusseadmeteks”, on mdeldud todstuslikuks ja ametialaseks

kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotud
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab brosuurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine”:
IEC v6i CLC/TS 62081.

/N

B Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on lhendatud, on kaitstud vastavate

kaitseseadmetega (kaitsmed voi automaatliiliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse ihendamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud.

Niipea kui oled t66 I16petanud, liilita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast valja.

Lulita keevitusseade valja ja tdbmba juhe vooluvorgust véalja enne keevituskaablite

Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisdotja osade vahetamist,

hooldustédde alustamist véi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat

kaepidet).

® Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kbigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettenahtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesittivaid
isoleerimismatte.

B Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

B Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult ihendatud.

B Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,
kuna see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

AQ)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
vOi suitsu aratdmbeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb maarata
keevitusgaaside lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise
ajast.

B Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALNOOOD

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta 1abi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sédemete eest. Ara kanna &liseid riideid, kuna s&de véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu poleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallitdo kaigus eralduvad sddemed ja killud. Kasuta silma kiilgkaitsega kaitseprille.

/0N AN

B Keevitussademed voivad sulidata leegi.

m Ara keevita ega I6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.

m Ara keevita ega I8ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha véi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

B Parast keevitustédde I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt voib pbhjustada tlekuumenemise vdi vallandada tulekahju.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvaljad véivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks véltida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale lahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on mdeldud ainult tédstuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvaljade suhtes olmetingimustes

Turvahoiatused

Vétta tarvitusele jargnevad ettevaatusabindud, et vahendada
elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jaage kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke m&lemad keevituskaablid kehast
samal pool.

Voimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning Ghendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid Umber keha.

Uhendage maandusjuhe véimalikult Iahedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage vi

kokkupuudet
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istuge keevitusaparaadi vahetus ldheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl todstuslikus ja erialases keskkonnas.

Koduses keskkonnas ning madalpingevdrgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

@
|§| Keevitamine ohtlikes tingimustes.

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, lambumine,
kergestisttivate voi plahvatusohtlike ainete 1ahedus), veendu, et vastavaid volitusi omav
ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud inimesed,
kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui toétad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui Uhe detaili voi elektriliselt Uhendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, voib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC voi CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

ATéiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sademeid.

B Ara tosta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

m Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku tihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on MMA ja TIG kattega elektroode kasutava pdletiga manuaalse
kaarkeevitusseadme voolujuht, mis loob kokkupuutel kaare.

Keevitusseade on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Toodetav vool on alalisvool.

Ulekandeseadme elektri omapara on kahanev.

Kéaesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite poolest.
Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Pdhiosad Joon. 1

Mod.1

A) Toitekaabel.

B) SISSE/VALJA liliti

D) Keevitusvoolu seadistamine.

F) Voolu reguleerimisnait.

H) Uhendused keevituskaablite jaoks.

Mod.2 /3

A) Toitekaabel.

B) SISSE/VALJA liliti

D) Keevitusvoolu seadistamine.

F) Voolu reguleerimisnait.

G) Vooluvarustuse néit ja veateate tuli

H) Uhendused keevituskaablite jaoks (Ménel keevitusseadmel on otselihendusega
kaablid).

J) Vooluvarustuse.

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.

A) Tootja nimi ja aadress.

B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard

C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol.

D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol: D1: MMA keevitus; D2 TIG keevitus.

E) Pidevvoolu simbol.

F) Noéutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus F1 elektrivoolu toiteplokist; F2 mootori
generaatorist.

G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes.

H) Simbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

1) Keevitusahela toimimine.

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt véljastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

X Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib to6tada ning kui kaua ta

see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides 10-minutilisest
tsUklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.
J) Elektrivarustuse andmed
u1 Sisendpinge (lubatud halve: +/- 10%).
11 eff Efektiivne tarbimisvool.
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool.
K) Seerianumber
L) Mass
M) Ohutuse stiimbolid: Vaata Ohutusjuhendit.

- Elektroodide hoidiktangide** tehnilised andmed Joon.7
** (Monede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).
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Kaivitamine

® Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lllitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lUlitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatlliliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult Ghte toitevdrguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

Montaaz ja elektriiihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad (Joon. 5) **.
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (I2maks.) Joon. 3,1.

(D Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse madalpingevérkudesse
Uhendamisel peavad lhendaja vdi kasutajale kontrollima, kas aparatuuri tohib
Ulhendada (vajadusel konsulteerida elektrivdrgu haldajaga) .

(D Vastavalt EN61000-3-11 (Flicker) normatiividele on soovitatav Ghendada

keevitusaparaat vorguga litumispunkti, mille takistus on vaiksem kui Zmax = Joon. 3,4.

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) toitekaablile
vastav pistik Joon.3,2.

Mootori generaatorite iihenduskaabel

B Modnele keevitusseadmele annab voolu mootori generaator (vaata siimbolit
andmeplaadilt). Veendu, et see annab vahemalt 6 kVA tugevust voolu ja ei tooda
suuremat pinget kui 270V.

Keevitusahela ettevalmistus MMA

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.
> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja (ihendage
elektrood tangide vahele. Vaata thendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.
@ Vahelduvvoolu tootvates keevitusseadmetes on enamik elektroode thendatud
positiivse poolega ja ainult moni elektrood (naiteks Rutile kattega elektroodid) on

Uhendatud negatiivse poolega.
Keevitusahela ettevalmistus TIG

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Ihedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda TIG péleti** elektrikaabel keevitusseadme negatiivse poolega ja kinnita elektrood.
Pdleti tuleb varustada gaasivoolu reguleerimisklapiga.

> Uhenda TIG péleti gaasitoru ARGON gaasikaitsesilindrile kinnitatud surve vahendaja
valjundiga.

(D Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele
(12 maks.), on naidatud Joon. 3,3.

** (M6nede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on tookorda seatud, lllita see sisse ja seadista jargides
juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda.

Keevitusvoolu seadistamine

Vali keevitusvool soltuvalt elektroodist, liitekohast ja keevituse asendist.

Erinevate diameetritega elektroodide kasutamisel kasutatavad voolud on loendatud

Joon.4.

® Keevituskaare kasutamiseks kattega elektroodiga, pista see keevitatavasse ossa ja
niipea kui kaar on kinni, hoia seda elektroodide diameetriga vordsel kaugusel ning
ligikaudu 20 — 30-kraadise kalde all keevitatava objekti suunas.

(D Kui tahad kaart luua TIG pdletiga, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp oleks avatud.
Puuduta ja tdbmba seejérel elektroodide punkt kiire ja kindla liigutusega keevitamist
vajavast osast eemale.

Ulekuumenemise signaal “F”

Sdttinud hoiatustuli téhendab termokaitse kaivitumist.

Kui tédtsiikkel “X” naidatud andmeplaadil on lletatud seiskab ililekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste pdhjustamist. Oota t6dseisukorra taastumist, kui véimalik, siis
madni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud Ule
normaalse kasutustaseme.

“Hot start”

Keevitusseade on varustatud automaatse seadmega, mis aitab kaasa kaare tekkimisele,
suurendades voolu ainult sellel konkreetsel hetkel.

Vastureageerimine

Keevitusseade on varustatud automaatse seadmega, mis katkestab voolu méneks
sekundiks parast seda, kui on avastanud, et elektrood tabas keevitamist vajavat osa.
Sellisel juhul ei kuumene elektrood ule.
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Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

B Ara kata keevitusseadme 8huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

B Ara kasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid,
elektrit juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast hku, sé6vitavaid aure vdi muid aineid,
mis vdivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on tdddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, v8ib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAN

Lulita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustddde algust.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v6i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). < Kontrolli, kas elektrithendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Hooldus

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmaniqi izlasiet So rokasgramatu pirms metinadSanas iekartas izmanto$anas.

MMA un TIG metindSanas iekartas ar parklatiem elektrodiem, kuras talak Saja

rokasgramata tiek dévétas par “metinasanas iekartam”, ir paredzétas rdpnieciskam un

profesionalam pielietojumam.

Parliecinieties, ka metinasanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai

specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérsanu.

Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metindSanas procesa izmanto$anu

un_ar to saistitajiem riskiem, kd ari_nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
roceddram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brosara “Loka metinaSanas iekartas uzstadiSana un

izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kurai ir pieslégta metinasanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un ka ta iriezeméta.

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokir.

B Pirms iesprauSanas kontaktligzda parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.

B Tikldz j0s esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

B |zslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdak$u no stravas kontaktligzdas pirms
metinaSanas kabelu pievienoSanas, nepartrauktas stieples uzstadiSanas, dalu nomainas
metinaSanas deglt vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§8anas vai parvietosanas
(izmantojiet parnesanas rokturi metinaSanas iekartas augSpuse).

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. Izoléjiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim, un sausus,
nedegosus izolgjosus paliktnus.

B |zmantojiet metinaSanas iekartu saus3, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinasanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

B |zmantojiet metinaSanas iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebat drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A)

B Atbrivojieties no visiem metinasanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosticéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

MAALOOSD

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinasanas loks, un no dzirkstelem. Nevalk3jiet e|lainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dajam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metalu, rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

VAN

B MetinaSanas dzirksteles var izraistt ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai arT ir veicis
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atbilstoSus sagatavoSanas darbus.

B Kad metinaSana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailém. Elektroda
turétaja spailu dajam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezeméjuma
kédi: $ads nejauss kontakts var izraisit parkarSanu vai ugunsgréka izcel$anos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontlra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraistt darbibas traucéjumus
zindmu veidu medicinisko protéZu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protéZzu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZzu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsult€jas ar arstu.

31 aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rGpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilveku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus Iidzek|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilveku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metina$anas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iespéjams, sakopojiet metinaSanas vadus, fikséjot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.
Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metina$anas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspiezoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 6 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura
ST aparatiira ir paredzéta lieto$anai riipnieciskos un profesionalos apstak|os.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur$ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodroSinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dé|, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

(J
|§| Metinasana riska apstak|os.

B JametinaSana ir javeic riska apstaklos (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak3$anas autorizéts
eksperts ir novértéjis apstak|us. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmacitti cilveki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10;
A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

B Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet droSibas
platformu.

B Javienam priekSmetam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai
uz metinaSanas degliem var parsniegt droSibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsakSanas novérté apstak|us, lai redzétu vai $§ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasalusu Gdens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir apraksttti.

B Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai j0s varétu to kontrolét izmanto$anas laika, tacu
izvairttos no ta, ka jus parklas metinasanas dzirksteles.

B Nekad nestradajiet, izmantojot siksnas vai ka citadi uz kermena iekartu metinasanas
iekartu.

B Neceliet metinaSanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacelS$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

Metinasanas iekarta ir stravas transformators manualai loka metina$anai, izmantojot

MMA un TIG parklatos elektrodus ar degli, kas kontakta bridT uzskil loku.

Metinasanas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.

Padodama strava ir lidzstrava.

Transformatoram ir krito$a elektriska raksturlikne.

ST rokasgramata attiecas uz metinasanas iekartu klastu, kuram dazi raksturlielumi

atskiras.

Nosakiet savu modeli péc Zim. 1.

Galvenas dalas Zim. 1

Mod.1

A) Stravas vads.

B) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis.

D) Metinasanas stravas noreguléSana

F) Termiska partraucéja signals

H) Metinasanas kabelu pieslégumi

Mod.2/3

A) Stravas vads.

B) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis.

D) MetinaSanas stravas noreguléSana

F) Termiska partraucéja signals

H) MetinaSanas kabelu pieslégumi (Dazam metinasanas iekartam kabeli pieslégti tieSa
veida)

J) Energijas padeves indikators.

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $is plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese.

B) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un drosibai

C) Metinasanas iekartas iek3€jas struktiras simbols.

24



D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols: D1: MMA metina$ana; D2: TIG
metinasana.
E) Pievaditas 1dzstravas simbols.
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence: F1: no elektrotikla; F2: no generatora.
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un $kidrumiem Iimenis.
H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metinaSanas iekartu vide, kura var notikt
elektriskas izlades.
MetinaSanas kédes veiktspéja.
UoV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metina$anas kéde -
atverta).
12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metinaSanas
iekarta.
Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai
ir jaatplsas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mindsu cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilsto$ais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%).
11 effEfektiva absorbéta strava.
11 max Maksimala absorbéta strava.
K) Serialais numurs.
L) Svars.
M) Drosibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumiem

)

X

Elektroda turétaja spaili** tehniskie dati ZIm.7
** (Daziem modeliem $1 sastavdala var nebit).

Darba uzsaksana

B PievienoSana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $Ts procediras veikSanas parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta un
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (drosinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaro$anas tikla, kam nullvads ir zeméts.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma (Zim.5) ** .

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metina$anas iekartai atbilstoSu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto droSinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.

@ Uz 8o aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievieno$anas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

@ Lai izpilditu standarta EN61000-3-11 (mirgo$ana) prasibas, ir ieteicams pievienot
metinasanas aparatu pie tadiem elektrotikla savienojuma punktiem, kam minimala
pretestiba ir Zmax = Zim. 3,4.

» Kontakts. Ja metina$anas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu

(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilstoSu jaudu Zim.3,2.

Pievieno$ana generatoram

® Dazu metinasanas iekartu apgadei ar stravu var izmantot generatoru (skat. simbolu uz
datu plaksnites). Sadam generatoram ir janodro$ina vismaz 6 kVA jauda, un ta raZotas
stravas spriegums nedrikst bat lielaks par 270 V.

Metinasanas kédes sagatavosana MMA

» Pievienojiet zem&juma vadu** pie metindSanas iekartas un metindma priekSmeta cik
tuvu vien iespéjams metinaSanas punktam.

» Kabeli ar elektroda turétaja spaili** pievienojiet metinaSanas iekartai, un spailé ielieciet
elektrodu. Skat razotaja instrukcijas par pievieno$anu un metinaSanas stravu.

@ MetinaSanas iekartas, kuras padod Iidzstravu, lielaka dala elektrodu tiek pievienota

pie pozitiva savienojuma, un tikai dazus elektrodus (pieméram, ar rutila parklajumu)
pieslédz pie negativa savienojuma.

Metinasanas kédes sagatavosana TIG

» Pievienojiet zemé&juma vadu** pie metindSanas iekartas un metinama priekSmeta cik
tuvu vien iespéjams metinasanas punktam.

» TIG degla*™ baroSanas savienotaju pievienojiet pie metinaSanas iekartas negativa
savienojuma, un spailés ielieciet elektrodu. Deglim jabat apgadatam ar gazes plusmas
reguléSanas varstu.

» TIG degla gazes cauruli pievienojiet pie spiediena reduktora, kas uzstadits ARGONA
aizsardzibas gazes cilindram.

@ Metinasanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 3,3.

** (Daziem modeliem ST sastavdala var nebit).

Metinasanas process: kontroliericu un signalu apraksts

Kad metinasanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo reguléSanu.
Metinasanas stravas noregulésana

Atkariba no izmantojama elektroda izvélieties metinaSanas stravu, savienojumu un

metinasanas poziciju.

Zinasanai: stravas lielums darbam ar dazada diametra elektrodiem ir noradits Zim. 4.

@ Lai ar parklato elektrodu uzskiltu metinaSanas loku, paberzgjiet to pret metinamo detalu;
kad loks ir izveidojies, stabili turiet to attaluma, kas vienads ar elektroda diametru, un
apméram 20-30 gradu lenkT metinasanas virziena.
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(D Lai metinasanas loku uzskiltu ar TIG degli, vispirms parliecinieties, ka ir atvérts
aizsardzibas gazes varsts. Ar atru, droSu kustibu uz Tsu mirkli ar elektroda galu
pieskarieties metinamajai vietai.

Termala partraucéja signals “F”

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir speka.

Ja uz datu plaksnes noraditais noslodzes cikls “X” ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu, pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu, un, ja
iesp&jams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metina$anas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas limeni.

“Hot start”

MetinaSanas iekarta ir apgadata ar automatisku ierici, kura atvieglo loka pieskilSanu,
palielinot stravu tiesi $aja bridr.

PiekepSanas novérsana

Metina$anas iekarta ir apgadata ar automatisku ierici, kura partrauc stravas padevi dazas
sekundes péc tam, kad konstaté, ka elektrods piekepis pie metinamas detalas. Tadéjadi
tiek novérsta elektroda parkar§ana.

leteikumi izmantosSanai

B |zmantojiet pagarinajuma vadu tikai tad, kad tas ir absolti nepiecieSams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks $kérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
savienots ar zemé&jumu.

Neaizsprostojiet metinataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai
uz plauktiem, kur nav nodrosinata atbilsto$a ventilacija.

Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargdjosu mastiku. lzmantojot pirmo
reizi, var bat pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzust lidz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

Apkope

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem
elektromehanikiem periodiski, atkaribad no izmanto$anas.

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

kvalificétiem

ekspertiem _ vai

LT

Instrukcijy vadovas

| A

rie$ pradédami naudoti Sig virinimo masing, atidziai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Siose instrukcijose “virinimo masinomis” vadinamos pramoniniam ir profesionaliam
naudojimui skirtos suvirinimo sistemos, kuriose naudojami MMA ir TGA padengti
elektrodai.
Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.
Naudotojas turi badti susipaZings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikim
proceddromis.

ISsamig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

W sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Prie§ jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i§jungta.

Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i$ maitinimo laido, vos tik baigsite darbg.
Virinimo masing ijunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido pries sujungdami virinimo
laidus, jrengdami nepertraukiama laidg; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido
maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing pernesdami
(naudokite neSimo rankeng esancig ant virinimo masinos).

Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jZzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévekite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Jg
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

ali_tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai,

Saugos jspéjimai



AQ)

W Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo bidu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmeés.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli §iy medziagy.

MAA L @OSVD

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; paZeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuZius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzZia virinimo lankas ir nuo ZiezZirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karsty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar kg tik suvirintos dalys.

Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu su
Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Virinimo Ziezirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

W Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuos$é.

B Uzbaige suvirinimo darbus, pasalinkite elektrodg i$ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite,
kad elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jZeminimu,
prieSingu atveju gali perkaisti aparatas arba Kkilti gaisras.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdZziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai pries$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparattra atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos
lipnia juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink king.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar¢iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparatg, pakabintg prie kano.

B |aikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes

ar atsirémes | suvirinimo aparata. Minimalus atstumas: Pav. 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatira.
Si aparatira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikimg
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

@
|§| Virinimas pavojingomis sglygomis.

W Jei virinti reikia pavojingomis sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, $alia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darba, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese baty apmokyti asmenys, kurie galéty
padéti nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas 5.10;
A.7; A.9 IEC arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

W Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jeireikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali vir§yti saugumo ribas. Tokias sglygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
aprasytas 5.9 IEC arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, istirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad ja bty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos aprasymas

Si virinimo masina — tai srovés transformatorius su degikliu, sukeliangiu lankg saly&io
metu, skirtas rankiniam lankiniam suvirinimui, naudojant MMA ir TIG dengtus elektrodus.
Sioje virinimo masinoje naudojama “INVERTER” technologija.

Kuriama srové yra nuolatiné.

Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintanc¢io pobdzio.

Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskirianciomis tik kai
kuriais pozymiais. Atpazinkite savo modelj Pav. 1.
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Pagrindinés dalys Pav. 1

Mod.1

A) Maitinimo laidas.

B) ljungimo/i§jungimo mygtukas.
D) Suvirinimo sroveés reguliatorius
F) Terminio saugiklio signalas

H) Jungtys suvirinimo laidams

Mod.2/3

A) Maitinimo laidas.

B) ljungimo/i§jungimo mygtukas.

D) Suvirinimo srovés reguliatorius

F) Terminio saugiklio signalas

H) Jungtys suvirinimo laidams (Kai kuriose suvirinimo masinose yra tiesiogiai prijungti
laidai)

J) Maitinimo $altinio indikatorius.

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés

pavyzdys.

A) Konstruktoriaus vardas ir adresas.

B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas.

C) Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis.

D) Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MMA suvirinimas; D2: TIG suvirinimas.

E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis.

F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis: F1: maitinamas i$ elektros tinklo; F2: maitinamas
i§ autogeneratoriaus.

G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kany lygis.

H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova.

Virinimo grandinés darbas.
UOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikstas % remiantis 10 minuciy ciklu
(pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Srovés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys.
U1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%).
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K) Serijos numeris.
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus.

N

Elektrodo laikiklio gnybtu** techniniai duomenys Pav.7
** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebiti).

Pradzia

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie§ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

s

B Aparatas turi bati prijungtas iSskirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje (Pav.5) ** .

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Pav. 3,1.

(D Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

(D Norint, kad baty atitikta rekvizitams, ivardintiems normose EN61000-3-11 (Flicker),
patariama prijungti suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
yra mazesnis impedansas, nei Zmax= Pav. 3,4.

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kiStuko, jrenkite normalizuotg kiStuka (2P+T dél

1Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3,2.

Prijungimas prie autogeneratoriy

W Kai kuriy virinimo masiny maitinimui galima naudoti autogeneratorius (Zr. Zenklg tech.
duomeny ploksteléje). |sitikinkite, jog naudojamo generatoriaus galia yra ne mazesné
kaip 6 kVA, o kuriama jtampa ne didesné kaip 270 V.

Virinimo grandinés paruoSimas MMA

» Prijunkite jZeminta laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

> Prijunkite laida su elektrodo laikiklio gnybtu™* prie virinimo masinos ir jstatykite elektrodg

i gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés

@ Tiesioginés sroveés virinimo masinose didZioji dalis elektrody yra jungiami prie teigiamo

gnybto ir tik kai kurie elektrodai (pvz.: rutilu dengti elektrodai) jungiami prie neigiamo.

Virinimo grandinés paruosimas TIG

» Prijunkite jzemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.



» Prijunkite TIG degiklio** maitinimo jungtj prie virinimo masinos neigiamo poliaus ir
pritvirtinkite elektroda. Degiklis turi turéti dujy srauto reguliavimo voztuva.
» Prijunkite TIG degiklio dujy vamzdj prie argono dujy baliono slégio reduktoriaus.

@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 maks.), yra parodytos Pav. 3,3.

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebati).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite atlikite reikiamus reguliavimus.
Sureguliuokite virinimo srove

Pasirinkite suvirinimo srove pagal naudojamg elektroda, jungtj ir suvirinimo padét;.
Sroviy dydZiai skirtingy diametry elektrodams yra pateikti Pav.4.

@ Norédami dengtu elektrodu sukelti suvirinimo lanka, elektrodu palieskite virinamag
detale. Lankui atsiradus, elektrodg laikykite atstumu, lygiu elektrodo diametrui, pakreipe
mazdaug 20 — 30 laipsniy kampu suvirinimo kryptimi

@ Norédami sukelti suvirinimo lankg TIG degikliu, atidarykite apsauginiy dujy voztuva.
Greitu, uztikrintu judesiu palieskite ir atitraukite elektrodo galiuka nuo virinamos detalés.

Terminio saugiklio signalas “F”

Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiSkia, kad veikia terminé apsauga.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virSija normaly darbo lygj.

“Hot start”

Suvirinimo masinoje yra automatinis jtaisas, skirtas lanko iSgavimui palengvinti, kuris
padidina srove tik reikiamu momentu.

Apsauga nuo prilipimo

Suvirinimo masina turi automatinj jtaisa, kuris, masinai nustacius, jog elektrodas prilipo
prie virinamos detalés, keliy sekundziy bégyje nutraukia elektros srove. Tai neleidZia
elektrodui perkaisti.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra duju, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezZies
droZzliy), strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacija.

@ Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma kartg
galite pastebéti dimus; juos sukelia dZidvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

VAN

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo lizdo prie§ atlikdami techninj
aptarnavima.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektrik
mechaniky periodiskai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg ora) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta Sepetélj ir
atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.

Techninis aptarnavimas

PL

Instrukcja obstugi

A

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego z zastosowaniem elektrod otulonych MMA i TIG,
okreslane w niniejszej instrukcji jako “spawarkami”, sg przeznaczone do uzytku

przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob

w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

srodkow ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegdtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —

montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajacej.

B Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajagcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

B Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest wytgczona.
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B \Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.

B Wylgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtgczeniem przewodow
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujgcego sie na spawarce).

B Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedacych pod napieciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do spawania
i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

B Uzywaj spawarki w srodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

B Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

B Nie uzywac¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrdcona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrolge osobie kompetentnej i
wykwalifikowane;.

AQ)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawaé materiatdw, ktére byly czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAAA@OSD

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania.
Wymien ja jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sig przez nig promieniowanie.

B Nakfadaé rekawice, obuwie i odziez ognioodporng, chronigca skore przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy ottuszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa oséb znajdujgcych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czgsci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czesci.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

/AN N

B |skry spawania mogg powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary fatwo palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikéw, butli, zbiornikdw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obrébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operacji spawania usung¢ elektrode z zacisku uchwytu elektrody.
Upewnic sig, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie
dotyka obwoddéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowac przegrzanie
lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne.

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sig¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do osob
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sig do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostrozno$ci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie

pdl elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

B Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasma samoprzylepna.

® Nigdy nie owijaj przewodéw spawania wokét ciata.

B Podigcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

B Nigdy nie wykonuj spawania trzymajac spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowa¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac sig o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
6 Da =cm 50; Db =cm.20

ﬁf Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzgdzen podtgczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci elektro-
magnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone i
promieniowane.

@
|§| Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawaé w warunkach ryzyka zwiekszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

B Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podioga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.

B Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilos¢ spawarek, napiecia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
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zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC
lub CLC/TS 62081.

A Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywaé spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktad do
rozmrazania rur sieci wodnej.

Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby si¢ ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednocze$nie nie moze
dopuszczaé, aby iskry spawania spadaty na nig.

Nie pracowac, jezeli spawarka jest podwieszona za korpus, na pasach, lub w inny sposob.
Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

Nie uzywa¢ przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki

Spawarka wyposazona jest w transformator pragdowy do rgcznego spawania tukowego z
zastosowaniem elektrod otulonych MMA i TIG, z palnikiem inicjujgcym tuk przy kontakcie.
Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.
Dostarczany prad — prad staty.

Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.

Instrukcja obstugi odnosi si¢ do jednej serii spawarek, ktére réznig sie miedzy sobg pod
kilkoma wzgledami.

Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Rys. 1.

Gtoéwne organy Rys.1

Mod.1

A) Kabel zasilajacy

B) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia.

D) Regulacja pradu spawania

F) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje wytgcznika termicznego
H) Podtgczenia kabli spawalniczych.

Mod.2 /3

A) Kabel zasilajgcy

B) Wyiacznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia.

D) Regulacja pradu spawania

F) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje wytgcznika termicznego

H) Podtgczenia kabli spawalniczych (W niektorych spawarkach, kable sg podtaczone
bezposrednio)

J) Wskaznik zasilania.

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
Znamionowe;.
A) Nazwa i adres producenta.
B) Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: Spawanie MMA; D2: Spawanie TIG.
E) Symbol dostarczanego pradu ciggtego.
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napigcie przemienne jednofazowe; czestotliwos$¢: F1: ze zrédia zasilania
elektrycznego; F2: z generatora silnikowego.
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi
H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
Osiggi obwodu spawania.
UoVvV  Minimalne i maksymalne napigcie jatowe (obwdd spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuije ile czasu spawarka moze pracowac i przez jak
diugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest wyrazony
w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i 4 min.
przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napigcia tuku.
J) Dane odnoszace sie do linii zasilania.
u1 Napiecie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%).
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnos$nie bezpieczenstwa.
Dane techniczne zaciskiem uchwytu elektrody** Rys.7

)

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Rozruch

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sig¢ czy spawarka jest wylaczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajace;.

B Urzgdzenie moze by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajacy.

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czegsci zawartych w opakowaniu (Rys.5) ** .

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajgce tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.3,1.
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(D Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapigciowej sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewnic¢ sie, czy takie podtaczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowac¢ sie administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).

@ Aby spetni¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Flicker) zaleca sig podtgczy¢ spawarke do
punktéw interfejsowych sieci zasilania o impedancji mniejszej, niz Zmax = Rys.3,4.
» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podigcz do
kabla zasilajacego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu
przeptywu Rys.3,2.

Podtaczenie do generatorow silnikowych

B Niektoére spawarki mogg by¢ zasilane przez generator silnikowy (patrz symbol na
tabliczce znamionowej). Upewnij sie, ze ma on moc przynajmniej 6 kVA i nie generuje
napigcia wyzszego niz 270 V.

Przygotowanie obwodu spawania MMA

» Podtgcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtgcz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody** do spawarki i zamontuj elektrode w
zacisku. Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnosnie podtgczenia i prgdu
spawania.

@ W spawarkach pracujgcych z pradem statym wiekszos$¢ elektrod podigcza sie do
przytacza dodatniego, a tylko niektére elektrody (takie jak np. otulone rutylem) podtacza
sie do przytacza ujemnego.

Przygotowanie obwodu spawania TIG

» Podtgcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtacz przytacze mocy palnika TIG** do przytgcza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode. Palnik musi by¢ wyposazony w zawor regulacji przeptywu gazu.

» Podtgcz przewdd gazu palnika TIG do wylotu reduktora ci$nienia zamontowanego na
cylindrze gazu ochronnego ARGON.

@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.3,3.

** (Ten komponent moze nie wystepowac¢ w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtgcz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne
ustawienia.

Regulacja pradu spawania

Wybierz prad spawania w zaleznosci od elektrody, potaczenia oraz pozycji spawania.
Wartosci pradu do stosowania z elektrodami o réznych $rednicach wymienione zostaty
przyktadowo na Rys. 4.

(D Aby zainicjowac tuk spawalniczy przy uzyciu elektrody otulonej, przytéz elektrode do
elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sie fuku odsun jg i utrzymuj w odlegto$ci
réwnej $rednicy elektrody i pod katem ok. 20 - 30 stopni w kierunku, w ktérym
wykonujesz spawanie.

(D Aby zainicjowac tuk przy uzyciu palnika TIG, upewnij si¢, czy zawdr bezpieczenstwa
gazu jest otwarty. Szybkim, pewnym ruchem przyt6z koncéwke elektrody do elementu
spawanego, a nastepnie szybko jg wycofaj.

Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje
wyltacznika termicznego “F”

Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuje.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciggle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
osiggow od spawarki.

“Hot start”

Spawarka jest wyposazona w automatyczne urzadzenie, ktére utatwia zainicjowanie tuku,
zwiekszajgc natezenie pradu tylko na moment inicjacji.

Zabezpieczenie przed przywieraniem

Spawarka jest wyposazona w automatyczne urzadzenie, ktére przerywa dostarczanie
pradu kilka sekund po wykryciu, ze elektroda przywarta do spawanego elementu. Dzieki
temu elektroda nie ulega przegrzaniu.

Wskazowki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wiekszym od kabla zasilajacego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

B Nie blokuj wlotéw powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

B Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

@ Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronng. Przy pierwszym

uzywaniu, mozesz zaobserwowa¢ dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra zostaje
kompletnie wysuszona. Wychodzgcy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.



Konserwacja

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Dokonaj przegladu wewngtrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub whasciwych produktéw). « Sprawdz czy potaczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Navod k obsluze

A\

Pfed zahajenim pouzivani svafeciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svafovaci systémy pro potahované elektrody MMA a TIG, zde oznacované
jako ,svarovaci stroje”, jsou uréeny pro primyslové a profesionalni vyuZziti.

Zajistéte, aby byl svafovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami
nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Zaijistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupu a rizik spojenych s obloukovym
svafovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfiruéce “Instalace a pouzivani zatizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

/N

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
vhodnymi bezpeénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.
Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v pofadku.

Pfed zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonceni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pfed pfipojenim svarfovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou

jakychkoli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pred provadénim udrzby nebo

pfesouvanim svafovaciho stroje (pouzivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci
stroj vypnéte a odpojte od elektrické sité.

B Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kuZi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble¢eni uréené k tomuto Ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slunenimu zareni.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyZ jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

B Nepouzivejte svarovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

B Odvadéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro
odvod koufe. K vyhodnocovani limitl expozice vici svafovacim vyparim je nutné
pouzivat systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZzeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvafujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MA LOOOWD

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani. V pfipadé poskozeni masku vyménte - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami. Nepouzivejte zamasténé
obleceni, protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi soucastmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B Pfiopracovavani kovu vznikaiji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
bo¢nimi kryty.

WA

B iskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

B Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materialG, plynt nebo vyparu.

B Nesvatujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pfipravy.

B Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
Zadna ¢ast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: ndhodny kontakt by mohl zpasobit pfehrati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole.

Svarovaci proud vytvarli v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositeld téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyzaduje exkluzivni
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Bezpeénostni upozornéni

pouzivani vyrobkd v primyslovém prostfedi a pro profesionalni Gcely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici opatfeni:

B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svafovaci kabely. UdrZujte oba svarovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma

svafit.

Pfi svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,

pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svafe¢ku. Minimalni vzdalenost: Obr. 6 Da =

cm 50; Db = cm.20.

Zarizeni tridy A
Tato zafizeni jsou navrzena pro pouZziti v primyslovém prostfedi a pro profesionaini tcely.
V domacim prostredi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit' pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektd, mize dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruSeni, ke kterym mize dojit.

Q

.b Svarovani v rizikovych podminkach.

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vySkolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. Pouzivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

B Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpe¢nostni ploSinu.

B Pokud by bylo nutné pouzit vice svafovacich strojii na jeden dil nebo pokud by byly
svarované dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekrocit bezpecnou hladinu. Zajistéte, aby podminky pfedem
vyhodnotil opravnény odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC
nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

A Dalsi upozornéni

B Nepouzivejte svafovaci stroj k jinym nez zde uvedenym uceldm, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

B Umistéte svarovaci stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat.
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj
dopadat jiskry od svafovani.

B Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Svarovaci stroj je proudovy transformator pro manualni obloukové svafovani pomoci
potazenych elektrod MMA a TIG s hofakem, vytvarejicim pfi kontaktu oblouk.

Svarfovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Dodavany proud je stejnosmérny (+ -).

Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se lisi v nékterych svych
charakteristikach.

Najdéte si svdj model na obr. 1.

Hlavni ¢asti Obr. 1

Mod.1

A) Napajeci kabel.

B) Spinac. Nékteré svarovaci stroje obsahuji pfepina¢ umozriujici volit si hladinu
vstupniho napéti

D) Nastaveni svafovaciho proudu.

F) Signal tepelné pojistky

H) Konektory pro svafovaci kabely

Mod.2/3

A) Napéajeci kabel.

B) Spinac. Nékteré svarfovaci stroje obsahuji prepina¢ umoznujici volit si hladinu
vstupniho napéti

D) Nastaveni svafovaciho proudu.

F) Signal tepelné pojistky

H) Konektory pro svafovaci kabely (nékteré svarovaci stroje maji pfimo pfipojené
kabely).

J) Indikator napajeni

Technické udaje

Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni Stitek. Ukazku tohoto $titku vidite na obrazku

2.

A) Nazev a adresa vyrobce.

B) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpe€nost svafovaciho vybaveni

C) Symbol vnitini struktury svafovaciho stroje.

D) Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu: D1 Svafovani MMA; D2 svafovani
TIG.

E) Symbol dodavaného stejnosmérného proudu.

F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence: F1: z elektrického zdroje napajeni; F2: z
motorového generatoru.

G) Uroveh ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami

H) Symbol oznadujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju

1) Vykon svafovaciho obvodu.
UOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuSeny svarovaci obvod).
12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.
X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mize svarovaci stroj fungovat a jak

dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
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cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).
AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.
J) Data napajeciho zdroje.
u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalini pohliceny proud
K) Sériové Eislo.
L) Hmotnost.
M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpeénostni vystrahy

- Technicka data pro ¢elistmi drzaku elektrody ** Obr. 7
** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Spusténi
/N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pfed zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svafovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrickeé sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.

B Zafizeni je mozZné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym® vodicem.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 5 ** .

» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu (I2max) Obr. 3,1.

@ Toto zafFizeni nespada do pozadavku normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalac¢ni technik nebo uzivatel
zkontrolovat, jestli mizZe dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na provozovatele
verejné rozvodné sité).

@ za ugelem spinani pozadavkii normy EN61000-3-11 (Flicker) doporugujeme pripojit

» Zastr¢ka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastr¢kou, namontujte na napajeci kabel
normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F) s odpovidajici kapacitou Obr. 3,2.

Pripojeni k motorovému generatoru

B Neékteré svafovaci stroje Ize napdjet pomoci motorového generatoru (viz symbol na
vyrobnim Stitku). Zajistéte, aby mél vykon alespori 6 kVA a nedodaval napéti vyssi
nez 270 V.

Priprava svarovaciho obvodu MMA

» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Pripojte kabel s ¢elistmi drzaku elektrody ** ke svafovacimu stroji a nasadte elektrodu do
Celisti. Informace o zapojeni a svafovacim proudu naleznete v pokynech vyrobce elektrod.

@ U svarovacich stroju dodavajicich stejnosmérny proud je vétsina elektrod pfipojena ke
kladnému pdlu a pouze nékteré elektrody (napfiklad potazené rutilem) jsou pfipojeny
k zapornému polu.

Priprava svarovaciho obvodu TIG

> Pripojte zemnici vodi¢**
svafovanému mistu.

» Zapojte napajeci konektor hofaku TIG** na zaporny pdl na svafovacim stroji a nasadte
elektrodu. Hofak musi byt vybaveni ventilem pro sefizeni pratoku plynu.

» Pfipojte plynovou hadici hofaku TIG na vystupni redukéni ventil na lahvi s ochrannym
plynem ARGONEM.

@ Doporucéené prafezy (mm2) svafovacich kabelu, zalozené na hodnoté maximalniho
privadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 3,3.

ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelti).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signalt
Po uvedeni svafovaciho stroje do provozu jej zapnéte a provedte potfebna sefizeni.

Serizeni svarovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle elektrody, svaru a polohy svarovani.
Hodnoty proudu pouZzivané u riznych praméru elektrod jsou uvedeny na obr. 4.

® Svareci oblouk s potazenou elektrodou zapdlite tak, Ze jej pfilozite ke svafovanému
dilu a po naskoceni oblouku jej podrzite ve vzdalenosti odpovidajici priméru elektrody
a v Uhlu pfiblizné 20 - 30 stuprit ve sméru svarovani.

@ Pred vytvofenim svafovaciho oblouku pomoci hofaku TIG nejprve zkontroluijte, jestli
je oteviten ventil ochranného plynu. Rychlym pohybem se dotknéte a poté odtahnéte
hrot elektrody od svafovaného pfedmétu.

Signal tepelné pojistky “F”

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k pfekrogeni dovoleného zatizeni X" uvedeného na vyrobnim §titku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedoSlo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu chvili
pockeijte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

“Hot start”

Svarovaci stroj obsahuje automatické zafizeni, které napomaha vytvoreni oblouku
zvy$enim proudu pouze v dany moment.
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Prevence slepovani

Svarovaci stroj obsahuje automatické zafizeni, které prerusi proud nékolik sekund poté,
co detekuje, Ze se elektroda prilepila ke svafovanému predmétu. Tak se zabrani prehrati
elektrody.

Doporuceni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napdjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.

B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostate¢na ventilace.

B Nepouzivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, Ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

@ Elektrické soucasti svarovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouZiti stroje tak muZete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzité pryskyfice.
Tento kouf se muZe vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
/N

Pfed zahajenim Udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Dukladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje.

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrante prach usazeny na elektrickych souc¢astech
(pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotaZena a jestli neni poskozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszt6 hasznalata el&tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikbnyvet.
Afelszerelések, melyek MMA és TIG bevonatu elektréddal ives forrasztasra szolgalnak, a
kovetkez6kben “forrasztd”-nak nevezve, ipari és szakmai hasznalatra készultek.
Ellendrizd, hogy a forrasztot hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatéra és az azzal
jar6 veszélyekre, valamint a szilkkséges véddberendezésekre és az azonnali k6zbelépésre.
Részletes informacio taldlhaté az “lves forrasztd berendezések felszerelése és
hasznalata” cima kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

W Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdéd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve legyen.
Ellendrizd, hogy a dugd és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

Mielott a dugét bekdtdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszto ki legyen kapcsolva.

Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald

konnektorbdl.

B Kapcsold ki a forrasztot és huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a forrasztod
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi miveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztén
talalhato fogot).

B Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a feszliltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, a forrasztandé darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készlltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdnyeget.

B Aforrasztot szaraz és szell6zott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esd vagy erds

napsutés alatt.

Csak akkor hasznald a forrasztot, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve

a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

A€)

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy flstelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fiist elviselhetdségének
hatarait, azok Osszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idotartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kodzelében alltak.

MAALAOO@D

B Hasznalj nem sugarzé livegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
maszkot. Cseréld ki, ha megsérillt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tizmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastol, és a szikraktél. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanem(t, mert egy
szikra tGzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted 1évd személyek megvédésére.

B Ne nyulj keszty( nélkiil izzé fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrodtartd csipesz,
elektréd végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.
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B Aforrasztas szikrai tlizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy véagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette oket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektrodot az elektrodot tartd csipeszbél.
Ellenérizd, hogy az elektrédot tart6 csipesz aramkorének semmi része ne érintkezzen a
levezet6 vegy foldeld korrel: egy véletlen érintkezés erés felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mezék

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kdzelében. Az elektromagneses mezék interferalhatnak kiilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készllékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemenniik arra a terliletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viseldi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegesztd munkateriletének kézelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miiszaki szabvany kévetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai kornyezetben hasznalandé. Nem biztositott az
elektromagneses mez6knek valé emberi kitettség otthoni kdérnyezetben el6irt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kévetkezd o6vintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses
mezdéknek (EMF) valo kitettséget:

B Tested ne keriljon a hegeszt6kabelek k6zé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztdszalaggal
rogzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegeszt&kabeleket a tested koré.

B A foldkabelt kdsd a megmunkalandé darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztend6
ponthoz.

B Ne hegessz Ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkértél. Ne dolgozz a

hegesztének tamaszkodva, iilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 6 Abra Da
=cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegl felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kérnyezetben, és ott, ahol alacsony feszlltségli lakossagi aramvezetékre van
rékapcsolva, mely lakééplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.

Q
|§ | Forrasztas kockazatos korilmények kozott.
B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kisilések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakeértd el6zoleg mérlegelje a kdrilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkdzoket, melyeket
az |IEC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.
Ha a talajrol felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.
Ha tobb forrasztd dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 0sszekotott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures feszlltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzdleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utolagos figyelmeztetések

B Ne haszndld a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B A forrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelés( huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forrasztd6 nem mas, mint egy aram transzformator, mely a kézi, ives MMA és TIG
bevonatu elektréddal térténd forrasztasra alakalmas, olyan forrasztéfejjel ellatva, melynél
az iv beillesztése érintkezéssel torténik.

Aforraszté INVERTER elektrénikus technologiaval késziilt.

A kibocsajtott aram egyenaram.

A transzformator elektromos jellemzé&je esd tipusu.

A kézikbnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai
jellegzetességben eltérnek egymastol.

Keresd meg a te forrasztéd modelljét az 1. Abran.

néhany

F6 szervek 1. Abra

Mod.1

A) Taplalo vezeték

B) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva.
D) Forrasztasi aram szabalyozasa.

F) Termikus kdzbelépést jelz6 lampa.
H) Forraszté kabelek kapcsolasa.

Mod.2/3

A) Taplalo vezeték

B) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva.

D) Forrasztasi aram szabalyozasa.

F) Termikus kdzbelépést jelz6 lampa.

G) Taplalo fesziiltséret jelzd ldampa és zavar jelzéje.

H) Forraszto kabelek kapcsolasa (Néhany forraszté mar bekétott huzallal van ellatva).
J) Termikus kdzbelépést jelzd lampa.
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Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhato. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyarté neve és cime.

B) Hivatkozas a forrasztd berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabalyzatra.

C) Aforraszt6 belsd felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MMA forrasztas; D2: TIG forrasztas.

E) Az allanddan szolgaltatott egyenaram jele.

F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia: F1: aramvonalbdl; F2: generator motorrdl.

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kisulés veszélye all fenn

1) Eorrasztasi kor teljesitménye.
UOV  Legkisebb és legnagyobb ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forrasztd kibocsait.
X Forrasztasi szolgalat Azt az idot jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és

amenny ideig kell allnia, hogy lehdljon. Az idd %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).

A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.

J) Taplald vonalra vonatkozé adatok
U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%).
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram

K) Sorszam

L) Suly

M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket.

Elektréd-tarté csipesszel** technikai adatai 7. Abra
** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Makodtetés

Az elektromos bekdtéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen kapcsolva és
kihGizva a taplalé konnektorbol.

Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova bek6tdéd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy féldelve legyen.
A gépet kizardlag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld dssze a csomagolasban talalt kiilénallo részeket (5. Abra) ** .

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgdltassa a forraszténak megfeleld
fesziiltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocséjtott aramnak (I2max) 3,1. Abra.

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kévetelményeinek.
Ha alacsony fesziiltségli lakossagi aramhalézatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznalo felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlikséges, lépj kapcsolatba az arameloszté rendszer lizemeltet&jével).

(D Az EN61000-3-11 (Flicker) szabvany kévetelményeinek valé megfelelés érdekében
javasoljuk, hogy az aramellatas interfész azon pontjaira kdsd ra a hegesztét, melyek
impedanciaja kisebb mint Zmax = 3,4. Abra.

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a

taplalo vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2. Abra.

Generator motorra kapcsolas

B Néhany forrasztét lehet generator motorrdl taplalni (jelzése az adattablan). Ellenérizd,
hogy annak legalabb 6 kVA potencidlja legyen és ne adjon 270V-nal magasabb
feszliltséget.

Forraszté kor elokészitése MMA

» Kosd Ossze a foldeld veztéket** a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd 6ssze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartd csipesszel*™ és szereld fel az
elektrodot a csipeszre. Ami a bekotést és a forrasztd aramot illeti, kdvesd az elektréd
gyarto utasitasait.

Azoknal a forrasztoknal, melyek egyenaramot bocsajtanak ki, az elektrédok legtdbbje a
pozitiv kapcsold ponthoz kerlil bekotésre, csak néhany elektrodot (pl. Rutilo bevonasu)
kell a negativ pélusra bekotni.

@® Forraszt6 kor elokészitése TIG

» Kosd Ossze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozand6 darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd 6ssze a TIG** forrasztofej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz és
szereld fel az elektrodot. Aforrasztéfejen a gaz aramlasat szabalyozé csapnak kell lennie.

» A TIG forrasztéfej gazcsovét kapcsold egy ARGON védelm( gazpalackra szerelt
nyomascsokkentd kimené pontjara.

® Aforrasztd vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocs3j

tottaram (I2max)alapjan a 3,3. Abran vann ak feltiintetve.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).
Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Amikor elvégezted a beinditas minden tennivaléjat, kapcsold be a forrasztét és végezd el
a szabalyozasokat.



Forrasztasi aram szabalyozasa

Az elektrod, a csuklo és a forrasztas helyzete szerint valaszd ki a forrasztasi aramot.
Az elektrod kilonb6zd atméréje szerint tanacsolt felhasznalandé aramok a 4. Abran
vannak felsorolva.

® A forraszt6 iv és a bevont elektrod beillesztéséhez dorzsold az ivet a forrasztandd
darabhoz, és ahogy az iv beilleszkedett, tartsd meg folyamatosan az elektréd
atmérdjével megegyez6 tavolsagban, kb. 20-30° -ra megdontve a haladas iranyaban.

@ TIG forasztofej esetében a forrasztd iv beillesztésekor ellenérizd, hogy a gaz
védbszelepe nyitva legyen. Egy gyors és hatarozott mozdulattal érintsd az elektrod
végét a forrasztandd darabhoz majd azonnal tavolitsd el.

Termikus kozbelépést jelz6 lampa “F”

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd mikodésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mieldtt a forrasztoé kart szenvedne. Varj, amig a
m0kodés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védo folyamatosan mikoédésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forraszto6tol.

“Hot start”

A forrasztd egy automatikus felszereléssel van ellatva, mely megkénnyiti az iv
beillesztését, és csak abban a pillanatban emeli az aramot.

“Antisticking”

A forraszté egy automatikus felszereléssel van ellatva, mely megszakitja az aramot
néhany masodpercre, miutan értesit, hogy az elektréd a forrasztandé darabhoz maradt
ragadva. llyen médon az elektrod nem kertl izzasba.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplalo vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forraszto szell6z6 nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkiili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kévetkezd anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maré fiistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forraszté elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor
flistét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzodése
csak par percig tart.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
miveleteket elkezdenéd.

Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren
végezheti id6szakonként, a hasznalattél figgden.

* Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (haszndlj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitéanyagokat). * Ellendrizd, hogy az elektromos bekdtések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

akorlott és mindsitett személ

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne precitajte tuto prevadzkovu prirucku.

Zvaracie oblukové systémy MMA a TIG s obalenymi elektrédami, ktoré sa v tejto prirucke
oznacuju ako “zvaracky,” su uréené pre priemyselné a profesionalne pouZzitie.

Uistite sa, ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

PresvedCte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri oblikovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné
a nudzové postupy.

Podrobné informacie mézete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblukového
zvaracieho prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

Bezpecnostné upozornenia

B Uistite sa, ze zastr¢ka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpecénostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je uzemnena.
Uistite sa, Ze je zastrcka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedéte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skon&eni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skoér, ako pripojite zvaracie kable,

namontujete spojity zvarovaci vodi¢, vymenite ktorékolvek diely v horaku alebo v

napdjaci drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu

rukovat na zvaracke).

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrédy, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorfavé izolaéné podlozky.

B Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
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alebo priamemu sIne¢nému svetlu.

B Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s nou narazilo, tak ju nepouzivajte, pretoZe to nemusi byt
bezpecéné. Nechaijte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

AQ)

B Vypary zo zvarania odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavaca dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouZzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MALA@OSVD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poSkodenia masku vymerite; méze cez fu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci oblik a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretozZe iskry by ich mohli zapalit. PouZzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s horucimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drzZiaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Cerstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpecnostné okuliare s ochrannymi
boénymi bezpecnostnymi prvkami pre oci.

VAN

Iskry zo zvarania mézu sposobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horlavych materidlov, plynov alebo vyparov.
Nezvérajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.
B Po dokonceni zvarania vyberte elektrédu z Uchytu drziaka elektrody. Uistite sa, Ci
Ziadna Cast elektrického okruhu Gchytu drziaka elektrédy sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt méze spdsobit prehriatie alebo vznik poZiaru.

® EMF - Elektromagnetické polia.

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu pdsobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit’ s lekarom.

Toto zariadenie spifia poziadavky technickych predpisov tykajucich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesiondlne ucely. V domacnostiach nie je
zaru¢ena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

B Zabrante tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvéaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.
Neomotavaijte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizSie k miestu zvaru.
Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 6
Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouZzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionalne
ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapatovu
verejnu rozvodnu siet, méze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s elektroma-
gnetickou kompatibilitou vzhfadom k ruseniu, ku ktorym méze dojst.

Q

|§| Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, mozZnost’
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusSnych materidlov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskor vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vySkolené
osoby, ktoré mozu v pripade nudze zasiahnut. Pouzivajte ochranné prisluSenstvo opisané
v ¢asti 5.10; A.7; A.9 technickych tdajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom
k elektrine, tak hodnota kfudového napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch
mbze presiahnut bezpecné drovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti
opravneny expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby
prijali ochranné opatrenia, ktoré su opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC
alebo CLC/TS 62081.

A Dodato&né upozornenia.

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

B Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Zze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit' takym spdsobom, aby sa mohla po¢as pouZzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskrdm zo zvarania.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky

Zvaracka je transformator prudu pre manualne oblikové zvaranie s pouzitim elektrod s
povrchovou upravou MMA a TIG s horakom, ktory pri kontakte vytvara obluk.
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Zvéaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technoldgie.

Dodavany prud je priamy.

Elektrické charakteristiky transformatora su klesajuceho typu.

Tato prirucka sa odvolava na Skalu zvaraciek, ktoré sa odliSuju v niektorych technickych
udajoch.

Svoj model identifikujte na Obr. 1.

Hlavné diely, Obr. 1

Mod.1

A) Napdjaci kabel.

B) Spina¢ ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT).

D) Nastavenie zvaracieho prudu.

F) Signal tepelného odpojenia.

H) Pripojenia pre zvaracie kable.

Mod.2/3

A) Napdjaci kabel.

B) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT).

D) Nastavenie zvaracieho pradu.

F) Signal tepelného odpojenia.

H) Pripojenia pre zvaracie kable (Niektoré zvaracky maju priamo pripojené kable).
J) Indikator sietového napajania.

Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny §titok s dajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.

A) Nazov a adresa konStruktéra.

B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpeénost zvaracieho prisluSenstva.
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky

D) Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MMA zvaranie; D2: TIG zvaranie.

E) Symbol dodavaného jednosmerného prudu.

F) Pozadovany prikon:

17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia: F1: z elektrického sietového napdjania;
F2: z motorového generatora.

Urovefi ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

Symbol naznacujuci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj

1) Vykon zvaracieho okruhu.

G)
H

UOV  Minimalne a maximalne napatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci okruh).
12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.
X Pracovny cyklus. Naznaduje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a

ako dlho musi byt v neginnosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minatového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J) Udaje o zdroji napétia.
u1 Vstupné napétie (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivny zbytkovy prud
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové Cislo.
L) Hmotnost'
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe€nostné upozornenia.
- Technické udaje uchytkou drziaka elektrody** Obr. 7
** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

/N

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuté a zastréka nie
je zasunuta v zasuvke.

W Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

B Zariadenie musi byt pripojené len na napdjaci systém s uzemnenym ,neutralnym*
vodic¢om.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni (Obr. 5) ** .

» Skontrolujte, ¢i elektrické napdjanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a zZe je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximainy
dodavany menovity prud (12 max) Obr. 3,1.

® Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade

pripojenia na nizkonapatovu verejnd rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢&i méZe dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

Spust'anie

@ S ciefom uspokojit poziadavky normy EN61000-3-11 (Flicker), odpori¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom rozvodnej siete s impedanciou niZzSou ako Zmax =
Obr. 3,4.

» Zastrcka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite

normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity Obr. 3,2.

Pripojenie k motorovym generatorom

> Niektoré zvaracky mézu byt napajané motorovym generatorom (pozrite si symbol na
Stitku s udajmi). Uistite sa, &i ma vykon aspori 6 kVA a nedodava vacsie napatie ako 270 V.

Priprava zvaracieho okruhu MMA

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (€o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Kabel prepojte s Uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrédu upevnite do Uchytky.
Ohladom pripojenia a zvaracieho prudu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrédy.

@ Pri zvarackach, ktoré dodavaju priamy prud je vacsina elektrdd pripojenych ku kladnému
prislu§enstvu a iba niektoré elektrody (ako napriklad s rutilovou povrchovou vrstvou)
sa pripajaju k zapornému prislusenstvu.
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Priprava zvaracieho okruhu TIG

bodu).
» Pripojte napdjaci konektor TIG horaka** k zapornému prisluSenstvu na zvaracke a
upevnovacej elektrode. Horak musi byt vybaveny nastavovacim ventilom prietoku plynu.
» Pripojte plynové potrubie TIG horaka k vystupu obmedzovaca tlaku, ktory je upevneny
k ARGONOVEMU ochrannému plynovému valcu.

(D Odporucané €asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prude (12 max), su zobrazené na Obr. 3,3.

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite a vykonajte pozadované nastavenia.

Nastavenie zvaracieho pruadu

V zavislosti od elektrody, spojovacieho miesta a polohy zvarania vyberte zvaraci prad.
Prudy, ktoré je potrebné pouzit pri elektrédach s réznymi parametrami, su uvedené na
Obr. 4.

(D Aby ste spojili zvaraci obluk s obalenou elektrédou, trite s fiou o zvarany diel a po
spojeni obluka ju drzte stabilne vo vzdialenosti, ktora sa rovna priemeru elektrody
a v uhle priblizne 20 - 30 stupfiov v smere, v ktorom zvarate.

(D Aby ste spojili zvaraci obluk s TIG hordkom, tak sa uistite, Ze je otvoreny ochranny
plynovy ventil. Rychlym istym pohybom sa dotknite bodom elektrody a potom ho
odtiahnite od zvaraného dielu.

Signal tepelného odpojenia “F”

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s udajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poSkodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpdjanie bude pokracovat v odpdjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou uroviou vykonu.

“Hot start”

Zvaracka je vybavena automatickym zariadenim, ktoré ulahCuje spajanie obliuku a v
danom momente zvySuje prud.

Zabranenie prilepeniu

Zvaracka je vybavena automatickym zariadenim, ktoré po zisteni, Zze sa elektréda
zachytila na zvaranom dieli, prerusi na par sekind prud. Tymto spésobom sa elektréda
neprehreje.

Odporucania pre pouzitie

B Predlzovaci kabel pouZzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu ¢ast napéjacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo
na policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit’ kovové diely a elektricku izolaciu.

(D Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouzivate
o prvykrat, tak mézete citit dym; je spdsobeny Uplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

Udrzba
/N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.

Vynimoéna udrzba, ktori musi pravidelne v_zavislosti od pouZitia vykonat odborny
ersonal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

« Skontrolujte vnutornu €ast zvaracky a odstrarite akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej

kefy a vhodnych C&istiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

HR /SRB

Priru¢nik za upotrebu

A\

Progitati paZljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustavi za luéno varenje obloZzenim elektrodama MMA i TIG, koji su dalje navedeni kao
“strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci, u
skladu sa zakonom i pravilima za sprije¢avanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
slucaju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u brosuri “Postavljanje i upotreba opreme za luéno
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.



Sigurnosna upozorenja

/N

B Provijeriti da je utinica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi
napravama (osiguraci ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

B Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

B Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac iz uti¢nice kada je posao gotov.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti¢nice prije spajanja kablova za varenje,
postavljanja kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za
napajanje zicom, vrSenja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku za
prenosenje na stroju za varenje).

B Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom kozom ili mokrom odje¢om. Izolirati se
od elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog dijela.
Upotrijebiti rukavice, cipele i odje¢u izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive izolirajuce
podloske.

B Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozra¢enom prostoru. Ne izlagati stroj za
varenje kisi ili izravnom suncu.

B Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavljene.

B Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moZe biti nesiguran.

Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili struénjak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuéi sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su ociS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

MAALOPO@O

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.
Zamijeniti masku ako je oStecena; oSte¢ena maska bi mogla propustiti zracenje.

Nositi rukavice, cipele i odje¢u otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla
zapaliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

Izbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzadi elektroda, Cik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

VAN

B |skre varenja mogu prouzroditi pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehnicar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrogiti pregrijavanje ili pozar.

® EMF Elektromagnetska polja.

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajaméeno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Primijeniti slijedece mjere kako bi se smanjila izloZzenost elektromagnetskim poljima
(EMF) na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuci ih sa ljepljivom
trakom.

B Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

B Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

B Ne smije se variti drzeci stroj za varenje objeSenim za tijelo.

B Drzati glavu i trup $to je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja

za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 6 Da = cm
50; Db = cm.20.

Uredaj klasa A
Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.
Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

@
|§| Varenje u rizi¢nim uvjetima.

B Ako se varenje mora vrsiti u riziénim uvjetima (elektriéno praznjenje, guSenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni struénjak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu¢aju
hitnoce.. Upotrebljavati zastitnu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.
B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva za varenja na istom komadu koji se

vari, ili u svakom sluc¢aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-optereéenih
voltaza na drzac¢ima elektroda ili plamenicima moze prec¢i sigurnosnu razinu. Provjeriti da
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ovlasteni stru¢njak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne
mjere opisane pod 5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja.

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje smrznutih vodenih cijevi.

B Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

B ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je transformator struje za ru¢no lu¢no varenje upotrebljavaju¢i MMA i TIG
obloZenih elektroda sa plamenikom koji pali luk dodirom.

Stroj za varenje je izraden upotrebljavajuéi elektroni¢ku INVERTER tehnologiju.
Isporu¢ena struja je istosmjerna (+ -).

Elektricna osobina transformatora je padajuceg tipa falling type.

U ovom priru¢niku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.

Pronadi vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

Mod.1

A) Kabel za struju.

B) Sklopka ON/OFF.

D) Podesavanje struje varenja.

F) Signal termickog prekidaca.

H) Spojnici za kablove za varenje.

Mod.2/3

A) Kabel za struju.

B) Sklopka ON/OFF.

D) Podesavanje struje varenja.

F) Signal termi¢kog prekidaca.

H) Spojnici za kablove za varenje (Pojedini strojevi za varenje imaju izravno spojene
kablove).

J) Ukaziva¢ napajanja strujom

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca.
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
D) Simbol predvidenog procesa varenja. D1 MMA; varenje D2 TIG.
E) Simbol isporu€ene trajne struje.
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjenicne struje.
QOd isporuke struje F1; od generatora motora F2
G) Razina zastite od krutih i tekuéih tvari
H) Simbol koji pokazuje mogucnost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlijeéi elektricnom praznjenju

1) Performanse kruga varenja.
UOV  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporucuje stroj za varenje.
X Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV Podrucje podeSavanja struje i odgovarajuca voltaza luka.
J) Podaci o isporu¢enoj struiji

U1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%).
11 eff Efektivha absorbirana struja.
11 max Maksimalna absorbirana struja.

K) Serijski broj

L) Tezina

M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

- Tehnicki podaci udrzacem elektroda ** Fig.7

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Paljenje
/N

B Spajanje na glavni elektriéni vod mora izvrsiti stru¢njak ili kvalificirano osoblje.

B Provjeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti€nici prije po€imanja ove radnje.

W Provijeriti da je uti¢nica na koju je spojen stroj za varenje zasti¢ena sigurnosnom napravom
(osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

B Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

Sastavljanje i elektri¢na prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig5 ** .
» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da
isti ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2max) Fig. 3,1.

® Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

(D Kako bi se udovoljilo rekvizitima norme EN61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendancu manju od
Zmax = Fig. 3,4).



» Utika¢. Ako stroj za varenje nema utikac¢, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T for 1Ph)
kapaciteta prikladnog za kabel struje Fig.3,2.

Spajanje na generatore motora

B Pojedini strojevi za varenje mogu biti napajani putem generatora motora (vidi simbol
na plocici sa podacima). Provjeriti da isti ima snagu od barem 6 kVA i ne isporucuje
voltazu veéu od 270V.

Priprema kruga varenja MMA

» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguce
tocci koja se vari.

» Spojiti kabel sa drza¢em elektroda ** tna stroj za varenje i postaviti elektrodu u drzac.
Vidi upute proizvodaca elektroda koje se odnose na spajanje i struju varenja.

@ Kod strojeva za varenje koji isporuéuju istosmjernu struju, vecina elektroda je spojeno
na pozitivni priklju¢ak, a samo pojedine elektrode (kao na primjer rutilne) se spajaju
na negativni prikljucak.

Priprema kruga varenja TIG

» Spojiti uzemljenje ** na stroj za varenje i na komad koji se vari, §to je blize moguce
dijelu koji se vari.

» Spojiti spojnik za struju plamenika TIG** negativnom priklju¢ku na stroju za varenje i
postaviti elektrodu. Plamenik mora biti osposobljen ventilom za podeS$avanje protoka
zraka .

» Spoajiti plinsku cijev plamenika TIG na izlaz reduktora pritiska postavljenog na zastithom
plinskom cilindru ARGON.

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mmz2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 3,3.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).
Procedura varenja: opis kontrola i signala

Kada se osposobi stroj za varenje, upaliti ga i izvrsiti zatrazena pode$avanja.

Podesavanje struje varenja

Odabrati struju varenja ovisno o elektrodi, spoju i polozaju tijekom varenja.
Indikativno, vrijednosti struje koja se upotrebljava sa razli¢itim promjerima elektroda
navedene su u Fig. 4.

@ Za paljenje luka za varenje obloZzenom elektrodom, strugati je na komad koji se vari i
kada se upali luk, drzati je konstantno na udaljenosti koja odgovara promjeru elektrode,
pod lukom od oko 20 - 30 stupnjeva u smjeru prema kojemu se vari.

@ za paljenje luka varenja sa plamenikom TIG, provjeriti da je ventil zastitnog plina
otvoren. Brzim i sigurnim pokretom, taknuti zatim privuéi vrh elektrode od komada
koji se vari.

Signal termic¢kog prekida “F”

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termicka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoradci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. PriCakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pricekati jo§ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

“Hot start”

Stroj za varenje ima automatski uredaj koji olak$ava paljenje luka, pojacavajuéi struju
samo u tom trenutku.

“Antisticking”

Stroj za varenje ima automatski uredaj koji prekida struju na nekoliko sekundi nakon $to
je registrirao da se elektroda zalijepila za komad koji se vari. Na taj nacin elektroda se ne
pregrijava.

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
veci presjek za kabel struje i da ima uzemljenje.

B Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj az a varenje. Stroj se ne smije odloZiti u spremnicima
ili na policama koji ne jamée prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni
prah (npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kaustiéni dim ili drugi agensi koji mogu o$tetiti
metalne dijelove i elektri¢ni sustav.

® Elektricni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastithom smolom. Kada se
upotrebljavaju po prvi put, moze se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom
trenutku u potpunosti susi. .Dim ¢ée trajati samo nekoliko minuta.

Odrzavanje

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe.

« Provijeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomoc¢u
komprimiranog zraka) i sa elektroni¢kih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iSc¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena. « Podmazati dijelove u pokretu transformatora sa masti podobne za visoke
temperature.
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Priroénik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta priro¢nik z navodili.

Roc¢ni varilni sistemi za oblo¢no varjenje kovin z MMA in TIG — oblozenimi elektrodami, v
nadaljevanju besedila navedeni kot “varilni aparati”, so namenjeni profesionalni uporabi
in uporabi v industriji.

Zagotovite, da varilni aparat in$talira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki,
ki morajo pri svojem delu sposStovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka oblo¢nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “InStalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

YN

B Preverite, da je elektriéna vti¢nica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno zas¢itena

(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti€ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izkljuen.

Izkljugite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektri¢ne vti¢nice takoj, ko ste koncali z delom.

Izklju€ite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektri¢ne vti€nice pred postopki povezave

varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika

ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte
tako, da ga primete za rocaj).

B Ne dotikajte se elektriénih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Varilni aparat uporabljajte na suhem in zratenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomicne zas¢ite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime s pomogjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzra¢evanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolo¢iti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v bliZini teh snovi.

MAALAOO@O

B Uporabljajte zasc€itno varilno masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje.

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zas¢itite kozo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblagil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zascitne zaslone za zas¢ito
oseb v blizini.

B Gola koZa ne sme priti v stik z vro¢imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za elektrode,
odpadki z elektrod ali pravkar zavarjeni deli.

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko zas¢ito.

/O AN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

B Nikoli varite ali rezite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali rezite kontejnerjev, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po kon¢anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode.. Preverite,
da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika tal ali
ozemljitvenega vezja: zaradi nakljuénega stika lahko pride do pregrevanja ali principa
pozara.

® EMF Elektromagnetna polja.

Varilni tok povzro¢a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzroca motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakeriji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno za&¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izkljuéno
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domagem okolju.

Varnostna opozorila

Za cimbolj ucinkovito prepre€evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)

uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne names¢ajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

B Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.

B Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

W Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
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B Med varjenjem varilnega aparata ne obe$ajte na telo.

B Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v blizini varilnega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 6 Da = cm
50; Db = cm.20.

igf Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju€ena na nizkonapetostno javno elektriéno
omrezje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko pri$lo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zaréenja.

Q
p Varjenje v nevarnih pogojih.

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevamih pogojih (elektriéni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, ¢e
pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

Ce morate delati v vi§ini, vedno uporabite za$g&itno plo$tad.

Ce je za eno mesto varjenja isto¢asno potrebno uporabljati ve& varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, ¢e je to potrebno, uporabiti vse potrebne
varnostne ukrepe, opisane v tocki 5.9 zvezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne
specifikacije.

A Dodatna opozorila.

B Ne uporabljajte variinega aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na
primer za zamrzovanje vodovodnih cevi..

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljukov ali vti¢ev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je pretvornik toka za ro¢no oblo¢no varjenje z uporabo elektrod z MMA in
TIG prevleko, z gorilnikom, ki vzpostavi varilni lok ob stiku..

Varilni aparat je izdela s pomoc¢jo INVERTERSKE elektronske tehnologije.

Izdelani tok je enosmerni (+ -).

Elektricna karakteristika pretvornika je padajocega tipa.

Ta priroénik se nanaSa na ve¢ vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih..

Poiscite vas tip aparata na sliki 1.

Sestavni deli Slika 1

Mod.1

A) Napajalni kabel.

B) stikalo ON/OFF. Nekateri varilni aparati so opremljeni s stikalom, ki omogoca
nastavitev razliénih vhodnih napetosti

D) Nastavitev varilnega toka.

F) Signal toplotne zas¢ite.

H) Spoiji za varilne kable.

Mod.2 /3

A) Napajalni kabel.

B) stikalo ON/OFF. Nekateri varilni aparati so opremljeni s stikalom, ki omogoc¢a
nastavitev razliénih vhodnih napetosti

D) Nastavitev varilnega toka.

E) nastavitev moci loka - ARC FORCE

F) Signal toplotne zascite.

H) Spoji za varilne kable. (Nekateri varilni aparati imajo direktno prikljuéene kable).

J) Kazalec napajanja.

Tehni€ni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .

A) Ime in naslov proizvajalca.

B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme.

C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata.

D) Simbol za predvideni postopek varjenja: D1 MMA varjenje; D2 TIG varjenje

E) Simbol za enosmerni napajalni tok

F) Potreben odjem moci:

1 posami¢na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca: F1 z elektricnega omrezja; F2 z

motornega generatorja.

Stopnja zascite pred trdnimi in tekogimi snovmi

Simbol, ki oznaéuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja

morebitna nevarnost razelektritve.

Ucinkovitost varilnega krogotoka.

UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).

12, U2 Tok in pripadajoca normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.

X Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko
gasa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na osnovi
10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).

AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoc¢a krivulja napetosti.

Podatki o napajanju.

u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%).

11 eff Dejanski odjem toka.

11 max Maksimalni odjem toka.

L) Serijska Stevilka.

M) Teza

N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila.

G)
H)

N

J)
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Tehnic¢ni podatki nosilcem elektrode** Slika 7
** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Pogon
/N

Priklju¢ke na omrezje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izkljucen in da vti€ ni v elektricni vticnici.
Preverite, da je elektri¢na vti¢nica, na katero je prikljuen varilni aparat, zas¢itena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

Aparat morate prikljuiti izklju€no na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in
predvidenim priklju¢kom za ni¢elni vodnik.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 5 ** .

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 3,1.

® Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljuitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuéiti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

(D Za zagotavljanje ustrezanja dolo¢ilom standarda EN61000-3-11 (Flicker) svetujemo, da
varilni aparat priklju¢ite na vmesnike elektricnega omrezja, katerih impedanca (upor)
je manj$a od Zmax = Slika 3,4.
> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vtiéem, uporabite normalizirani vti¢
(2P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3,2.

Prikljucitev na motorni generator

B Nekateri varilni aparati se lahko napajajo preko motornega generatorja (glej simbol na
identifikacijski tablici). Preverite, da je moc¢ slednjega najmanj 6 kVA in da napetost, ki
jo proizvaja, ne presega 270V.

Priprava varilnega krogotoka MMA

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, &im blizje to¢ki varjenja.
» Prikljucite kabel z nosilcem elektrode** na varilni aparat in vstavite elektrodo na nastavek.
Upostevaijte navodila proizvajalca elektrod, kar zadeva prikljucke in podatek za varilni tok.

(D Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod prikljuena na
pozitivni priklju¢ek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZzene z
Rutilom), pa so priklju¢ene na negativni prikljucek.

Priprava varilnega krogotoka za TIG

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, &im blizje to¢ki varjenja.

» Prikljuite napajalni vod za TIG gorilnik** na negativni priklju¢ek na varilnem aparatu in
vstavite elektrodo. Gorilnik mora biti opremljen z ventilom za nastavitev dovoda plina.

» Pritrdite cev za plin TIG gorilnika na izhod reduktorja tlaka, ki je montiran na plinski
cilinder zARGON za&¢ito.

® Priporo&eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 3,3.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih
signalov

Ko vzpostavite pogoj za delovanje varilnega aparata, ga vkljucite in opravite potrebne
nastavitve.

Nastavitve varilnega toka

Izberite varilni tok glede na elektrodo, stik in polozaj varjenja.

Okvirni podatki za tok, ki se uporablja za elektrode razlicnega premera, so navedeni na

Sliki 4.

@ Za vzpostavitev stika mesta varjenja z obloZeno elektrodo, le-to podrgnite na kos, ki ga
boste varili, ko pa se vzpostavi vidni lok, jo enakomerno nastavite na razdaljo, enako
premeru elektrode in pod kotom priblizno 20 - 30 stopinj v smeri varjenja.

® Za vzpostavitev varilnega loka s TIG gorilnikom mora biti varnostni plinski ventil odprt..
S hitrim, zanesljivim gibom se dotaknite in takoj spet umaknite elektrodo mesta varjenja.

Opozorilo o posegu toplotne zas¢ite “F”

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznacen na identifikacijski tablici, preseze, se sprozi toplotna
zas$cita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakaijte, da se toplotna za$cita resetira, po moznosti pa $e kak$no minuto vec.
Ce toplotna za$éita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obic¢ajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi¢ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

“Hot start”

Varilni aparat je opremljen z avtomatsko napravo, ki poenostavi vzpostavitev variinega
loka tako, da v trenutku stika poveca tok.

Mehanizem proti lepljenju

Varilni aparat je opremljen z avtomatsko napravo, ki prekine tok nekaj sekund po tem,
ko je odkrila, da se je elektroda prilepila na kos, ki ga varite. Na ta na¢in ne more priti do
pregretja elektrode.



Nasveti za uporabo

B PodaljSke uporabljajte samo, €e je to nujno potrebno; presek kabla na podalj$ku najbo v
takem primeru enak ali vecji od preseka napajalnega kabla aparata in u€inkovito ozemljen.

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladi$cite aparata v $katlah ali na
policah, kjer ni mogoc¢e zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte variinega aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah
(npr. prah Zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poskodovale kovinske dele in
elektri¢no izolacijo.

@ Elektricni deli variinega aparata so obdelani z za$¢€itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manjsa koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega suSenja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

/N

Pred kakrs$nim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektricne vticnice.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢ariji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobijih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata.

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistiina sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z mas¢obo,
odporno na visoke temperature.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio Xpiong

A\

AIoBAOTE TTPOOEKTIKA TO EYXEIPIBIO XPNONG TTPIV XPNOIUOTTOINCETE T avr) oUyKOAANong.
Ta ouoTtApata ouykOAANong T6Eou nAekTpodiwv pe emkdAuwn MMA kai TIG TTou
ava@épovTal aTnV TTapoloa WG «PNXavéG aUYKOAANGNG» TTpoopidovTal yia Blounxavikn
Kai eTayyeAuaTikn XpAon.

BeBaiwBeite 611 N pnxavr] ouykOAANONG €xel eykaTaoTOBEl Kal €TMIOKEUACETAl UOVO
amd_egouaiodornuéva droua Kai e181IKkoUg, oUPPWVA PE TO VOUO KOl TOUG KOVOVIGUOUG
TIPOANWNG ATUXNMATWV.

BeBaiwBeiTe 6T 0 XEIPIOTAG EXEI EKTTAIBEUTEI OTN XPran Kal yVwpilel Toug KIvOUVOUG TTou
ouvdéovral ye Tn diadikacia cuykoAAnong dia NAEKTPIKOU T6Eou, Kal Ta aTTapaitnTa PETPa
TTpoaTagiag Kai TIG S1adIKagieg EKTAKTNG avAayKNng.

NETTTOPEPEIG TTANPOPOPIEG UTTAPYXOUV OTO @QUAAGBIO «EykatdoTtaon Kal Xpron Tou
€€OTTAIOPOU OUYKOAANONG Sia nAekTpikoU T6¢oux»: IEC R CLC/TS 62081.

Mpos&idotroiNoeig ac@algiag

B BeBaiwBeite 611 n UTTOdOYKH PEUMATOG OTNV OTToIa CUVOEETAI N PNXavh GUyKOAAnGNng
TIpOooTATEVETAI OTTO KATAANAEG DIaTASEIG ao@aAeiag (ao@AAEIa 1) auTOUATO SIOKOTITN)
Kol S10BETel yeiwan.

B BeBaiwBeite 611 n pila Kai To KaAwdIo gival o€ KaAf katdoTaaon.

B [lpiv va ToTroBeTACETE TNV TTPIfa OTNV UTTOdOXT PEUNATOG, BERaiwBEeiTE OTI N Pnyavn
OuykOANnonNg eival oBnoTn.

B YBAoTe TN pnxav ouykOAANonG kai BydaATe Tnv Trpida HOAIG OAOKANPWOETE TV EPyaTia
oag.

B >BA0oTe TN pnxav ouykOAAnong kai ByaATe Tnv Tpida TIPIV OUVOECETE Ta KAAWDIA
OUYKOAANDNG, EYKOTOOTACETE TO CUVEXEG GUPHA, OVTIKATAOTAOETE OTTOIODNTIOTE EEAPTNHA
oTn Auxvia ) TNV Tpo@odoaia oUPPATOG, EKTEAETETE EpYATiEG CUVTAPNONG I} HETAKIVIOETE
N PnxXavn (XpnoihoTroinoTe TN AR HETAQOPAG TTAVW OTN MNXavh ouykOAAnong).

B Mnv ayyiCeTe Ta QOPTIOUEVA £GaPTANATA PE YUPVO Bépua i} uypd pouxiopd. Movwbeite
atrd 10 NAekTPdDIO, TO £§APTNUA TIPOG CUYKOAANON Kal KABe yeiwpévo TTpooBdaaciuo
HETOAAIKO EEGPTNHA. XPNOIUOTIOIEITE YAVTIO, UTTOBANOTA KOl POUXIOHO OXEDIQOUEVO EIDIKA
yia QUTA TN XPAON, Kal OTEYVA, TTUPINAXO HOVWTIKE XaAGKIa.

B XpnOoIYOTIOIEITE TN pNXavA GUYKOAANoNG o€ Enpod, KaAd agpifOuevo Xwpo. Mn ekBETeETE
TN PNXavA ouykOAAnong otn Bpoxn f oTnv nAlakr akTivoBoAia.

B XPnOIYOTIOIEITE TN PNXAVA OUYKOAANGNG POVO €4V OAQ Ta TIAVEA Kal TG TIPOCTATEUTIKA
gival aTn B€on Toug Kal £€xouv ToTToBETNOEI CWOTA.

B Mn XPNOIMOTIOIEITE TN PNXAVI) CUYKOAANONG €AV €xel TTEOEI 1) XTUTTNOET — EVOEXETAI Val
unv gival ac@ang. Na eAeyxBei atmé e€ouciodoTnpévo dropo r 151KO.

A0)

B E¢aAciyTe TIG avaBupidoeig ouykOAANoNG pe KATAAANAO QUOIKS €EaEPITHO 1 PE XProN
eGaepioTApa KatrvoU. Oa TTPETTEl va UTTAPXEI CUCTNUATIKA TTPO0EyyIon GThv agloAdynon
Twv opiwv €kBeong oe avabupidoelg GUyKOAANGNG, avaloya pe Tn oUvBeon, Tn
OUYKEVTPWOT) TOUG KaI TO XPOVo €KBETNG.

B Mn ouykoAAdTE UNIKG TTOU €x0uV KaBapiaTei e xAwpiouxa SIGAUTIKA ) TTou £xouv BpeBei
KOVTG O€ TETOIEG OUTIEG.

MAA @OV

B XpnoIYOTIOIEITE HAOKA OUYKOAANONG HE OdIOKTIVIKO YUOAT KOTGAANAO YIO GUYKOAATEIG.
AVTIKATAOTAOTE TN HAOKA €AV £XEI TIABEI {NIA - EVOEXETAI VA UTTAPXEI EI0PON OKTIVOBOAIOG.

B PopdTe TTUpidaxa yavTia, UTTOdAPATA KAl POUXIOHO YIa VO TTPOCTATEWETE TO DEPUT
0ag OTTé TIG AKTiVEG TOU TOEOU OUYKOAANONG kal atrd omvenpeg. Mn gopdate Aimmapd
evOUpaTa Kabwg Ba ptropolcav TTAPOUV PWTIG OTTG KATTOIO OTTIVOAPA. XPNCIUOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKA TTAPATTETACUATA VIO VA TTPOCTATEUTETE GAAQ ATOPO OTO XWPO.

B Mnv a@rVveTe TO YUPVO BEPUA VO EPXETAI OE ETTAPNA PE KAUTE PETAAAIKG EEapTANATA, OTTWG
n Auxvia, ol A\aBég nAekTpodiwv, Ta aTEAEXN NAEKTPOSIWY, ) Ta TTPOCPATA CUYKOAANUEVA
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eCapTApaTa.
B O1 peTahoupyikég epyaaieg TTpokaAoUv oTIvOrpeg kal akideg Popdre yualid acPalsiag
KOI TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

VAN

B O1 omvOrRpeg UYKOAANGNG PTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIA.

B Mn ouykoAAGTE 1) KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA, aépia i avaBupIdaoEig.

B Mn ouykoA\dTe i} KOBeTe doxeia, KUAVOPOUG, DECAUEVES 1) CWANVWOEIG GV DV £X0UV
eAeyxOei amd egouaiodotnuévo TeXVIKO 1 €10IKO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAeg
TIPOETOIPOOIEG.

B ATTOPOKPUVETE TO NAEKTPODIO ATTO T POVAdA CUYKPATNONG TOU NAEKTPOdiou agpou
OAOKANPWOETE TIG EpYaoieg oUuyKOAANoNG. BeBaiwBbeite OT Kavéva PEPOG TOU NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG pOVAdag ouykpdtnang Tou nAekTpodiou dev ayyilel Ta KUKAWMATA
yeiwong. H Tuxaia eTra@r Toug pTropei va TTpokaAéoel uTrepOEépuavan i wrid.

® HAexTpopayvnTiké Media EMF

To pevpa ouykdAAnong Tapdyel nAektpopayvnTikd media (EMF) otnv mepioxr tng
OUYKOANONG Kal OTn OUCKEUR OUYKOAANONG. Ta nAekTpopayvnTiKG Tredia pTTopei va
£TTNPEACOUV IATPIKA EPPUTEUPATA, OTTWG TOUG BNUATOdOTEG.

Mpétel va AapBavovTal ETTaPKA HETPA TTPOCTAGIOG YIA TOUG POPEIG IATPIKWY EMPUTEUPATWY.
MNa mapddelypa, Ba TPéTel va epTmodieTal n TTpdoBacn oTnv TEPIOX XPAONSG NG
OUOKEUNG OUYKOAANGNG. Ta dTopa PE 10TPIKG EPPUTEUPATA Ba TIPETTEI VO GUMBOUAEUOVTAI
TO YIaTPS TOUG TIPIV TTANCIACOUV GTNV TTEPIOXNA XPrONG TNG GUOKEUNG GUYKOAANGNG.

AuT n OuoKeunl TTIANPOI TIG ATTQAITACEIS TOU TEXVIKOU TTPOTUTTOU TTPOIOVTOG  yIa
OTTOKAEIOTIKA XpAoNn Ot BIOPNXAVIKOUG XWPOUG Kal Yo €TrayyeApaTiki XpAon. Aev
£600QaAIZeTal N CUPPOPPWON UE Ta TTPORAETTOMEV Opla yia TNV €KBEON TOU avBpwTTOU
o€ nAekTpopayvnTikd TTedia o€ oIKIakd TTEPIBAAAOV.

E@apuodote TG TTapakdtw TTPOoQUAGEEIS yia Tnv ehaxioTotroinon Tng €kBeong o€

nAekTpopayvnTiké TTedia (EMF):

B Mnv oTékeoTe peTagl Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta 300 KaAwdia
OUYKOAANONG atté TNV idia TTAEUPG TOU CWHATOG OOG.

B Orav gival SuvaTov TUNIETE Ta KAAWDIO GUYKOAANTGNG OTEPEWVOVTAG Ta e KOANTIKY Talvia.

B Mnv TUAiyeTE Ta KOAWDIA GUYKOAANGNG OTO GWHA O0G.

B >uvd£oTe To KAAWDIO yeiwong 1o KOPUATI TTou SoUAeUETE GTO TO duVATOV TTANCIECTEPT
OTO OonuEio ouykOAANoNG.

B Mnv ekTEAEITE OUYKOAANON KPATWVTAG TN CUCKEUN KPEPOOUEVN OTO OWHA OAG.

B KpatrioTe 10 KEPAAI Kal TOV KOppud oag 600 TO HaAKPId yiveTal atmd 1o KUKAwA
OUYKOAANoNG. Mnv epyddeaTte KOVTE, KaBIOUEVOG 1) OKOUUTTWVTAG OTN OUOKEUR
OuyKOAAnong. EAdyiotn amméoTaon: Zx.6 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf Yuokeun KAaong A

AuTr n OUoKeUR gival oxedIaoPEVN yia XPrion o€ Blounxavikoug Kal TTayYEANOTIKOUG
XWPOUG.

2 € KATOIKIEG Kl OE XWPOUG TTou ouvdéovTal pe éva dnuéaio dikTuo xaunAig Tdong Tmou
TPOPOJOTE( OIKIGTIKA KTipIa, HTTOPEI va UTTAPXOUV SUOKOAIEG yia TNV e§ao@daiion Tng
OUPPOPOWONG PE TNV NAEKTPOUAYVNTIKA cupBatdtnTa, e§aITiag Twv aKTIVOBOAOUNEVWY
f TWV AYWYIHWY TTAPEPROAWV.

(J
|§| >uykOAANon uTré eTmIKivOUVEG OUVONKEG

B Edv n ouykOAANoN TTPETTEN Va YiVEl UTTO ETTIKIVOUVEG TUVBNKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIGHOU,
aouéia, TTapouaia EUPAEKTWYV | EKPNKTIKWY UAIKWY), BeBaiwBeiTe 6T oI oUVOAKES £Xxouv
eAeyxOei Tponyoupévwg amod egouaiodotnuévo €idIkG. BeBaiwbeite yia Tnv TTapoucia
KATAPTIOWEVOU TIPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPE v ETTEYREI OE TTEPITITWON KTAKTNG AVAYKNG.
XpnoioTrolgiTe Tov 0TTAIONO TTpooTaciag Trou TreplypdgeTal ota 5.10,A.7,A.9 Tou IEC
1 TNV TEXVIKN TTpodiaypapry CLC/TS 62081.

B Otav epyadeaTe O€ UTTEPUWWHEVO PEPOG, XPNOIPOTIOIEITE TTAOATQOPUA ACPAAEIAG.

B Edv mpéTrel va xpnoigotroinBoUv TTepIoadTePEG aTrd pia unyavr) ouykdAAnong, i étav
Ta €PN ouvOEoVTal NAEKTPIKA, TO GBPOICHA TWV XWPIG POPTIO TACEWV OTIG AABEG TwV
NAEKTPOdIWV i OTIG AuxVieg pTTopEi va utrepRaivel Ta Opia aopaAeiag. BeBaiwBeite 6T
o1 ouvOnkeg éxouv agloAoynBei Trponyoupévwg amméd e¢ouaiodoTnuévo €18IKO YIa va
€CaKkPIBWOEi €dv UTTAPXEI TETOIOG KivOUVOG Kal UIOBETAOTE T PETPA TTPOOTACIAG TTOU
Teplypdgovtal oo 5.9 Tou IEC A TNV TeXVIKN Trpodiaypagry CLC/TS 62081 edv civai
arapaitnTo.

A MpdoBeTeg TTPOEIBOTTOINTEIG

B Mn XPNOIPOTIOIEITE TN PNXAVH] OUYKOAANONG yia oKoTroUg GAAoUG aTrd auToug TTou
TIEPIYPAPOVTAI, TT.X. YIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TotmroBeTACTE TN pNXav oUyKOAANoNG o€ eTTiTTedn oToBePr em@Avela, kal BeRaiwbeiTe
&1 Oev PTTOPET VO METAKIVNOEL. O TTPETTEI VA TOTTOBETNOET E TPOTTO WOTE VA PTTOPET Va
eheyxOei katd T xprian aAAd dixwg Kivouvo va KaAu@Bei pe oTriveripeg GuykOAAnong.

B Mnv avaonKwVveTe Tn pnxavr) cuykoAAnong H pnxav Sev S1ab£Tel e§apTApATA avUPwWOong.

B Mn xpnoipotroleite KAIAWSIA PE PBapPEVN HOVWON 1 XOAAPEG EVWOEIG.

Nepiypaen Tng pnxavig ouyk6AAnong
H pnxavr) ouykdAANoNG gival évag PETAOXNPATIOTAG TAONG YIa XEIPOKIVNTN GUYKOAANON
160U, TTOU XpnoildoTrolei NAekTPOdIa pe emkdAuwn MMA kai TIG kai TTupod TTou
dnUIoUpPYEi TO TOEO KATA TNV ETTAPH.
H pnxavr ouykOAANONG €xel KOTOOKEUOOTE e TEXVOAoyia nAekTpovikol ENAAAAKTH.
To TTapexOUEVO PeUPA Eival CUVEXEG.
To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKO TOU PETAOXNMUOTIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.
To Trapdv eyxEIPIBIO AVAPEPETAI OE PIA OEIPA UNXAVWY CUYKOAANONG TTOU BIAMEPOUV WG
TTPOG OPICUEVA XAPAKTNPIOTIKG TOUG.
Bpeite T0 povTého oag oTo ZX. 1.
Kopia e§apripara Zx. 1
Movr.1
A) HAekTpIKS KaAWdIO
B) Aiakémtng ON/OFF
D) P0Buion Tng 10xU0g GuykOAAnoNg
F) ZApa Beppikng SiakoTrg
H) Zuvdéoeig yia kaAwdia ouykOAAnang
Movt.2/3
A) HAekTpiké kaAwdio
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B) Aiakéming ON/OFF

D) PuBuion Tng 10xU0g GuyKOAANong

F) ZApa Bepuikng SIOKOTIAG

G) AeikTng TTOPOXNG PEUNATOG Kal Auxvia €100TT0INGNG CPAAPATWY

H) Zuvdéoeig yia kaAwdia ouykOAANang (Opiopéveg unxavég ouykOAANong €xouv dueoa
ouvOedePEVa KaAWDIA)

J) Asiktng TTapoxng pelpaTog

Texvikd oToIXEiO

YTapyel Tvokida OToIXEiwV TTAvw OTn UNxavr) ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa tng

Tvakidag.

A) Ovopa kai dieUBUVON KATOOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTpoTUTIO TTOU 0Opd TNV KATAOKEUN Kal TNV ac@AAeia eCOTTAIGOU
OuyKOAANong

C) Zxedidypappa TNG ECWTEPIKAG BOUNG TNG UNXAVAS OuyKOAANONGg

D) Zxedidypaupa Tng TPoPAeTTépevng diadikaciag ouykdAAnong:: D1 XuykdAAnon

MMA,; D2: ZuykoAAnon TIG

2xeDIAYPAPPA TOU OUVEXOUG PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI

AtraitoUpevn 10X0G €106d0u:

17 evaAaoodpevn piag aong téaon, ouxvotnta: F1 atmd mapoxr nAekTpikou

peuparog, F2: amé yevvATpia

Emritredo rpooTaciag amé ateped kal uypd

2UppoAo Trou deixvel TN SuvaTdTNTA XPAONG TNG HNXAVAG OUYKOAANONG O€

TEPIBAANOV OTTOU UTTAPXE! THBAVATNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWY

2UUTTEPIPOPE KUKAWUATOG OUYKOAANONG

E)
F)

G)
H

N

UOV  EAGXIOTN KaI PEYIOTN TAON OVOIKTOU KUKAWMOTOG (AVOIKTO KUKAWHO
OuyKOAANoNG).

12, U2 loxUg Kkal avTioTolXn KavovIKOTToINuéVn TAon atd TN unxavr ouykOAANongG.

X KUkAog epyaaiag. Ava@QEPETE yia TTOOO UTTOPET va AEITOUPYET N pnxavr

OuUYKOAANONG, Kal TTOG0G XPOVOG XPEIAdeTal yia va Kpuwael. O Xpovog
EKPPACETAl WG % PE BAon KUKAO 10 AeTTTWV (TT.X. 60% onpaivel 6 AeTrTa
Aeitoupyia kai 4 AeTTTd SIAKOTTH).
AV Tedio puBuIong 1I0XU0G Kal avTioToIXng Taong T6Eou.
J) Zroixeia Tapoxng peUPATOg
u1 Taon €16680u (emTPETOMEVN avoxry: +/- 10%).
11 eff TpaypaTikr atroppo@olpevn 1I0X0G
11 max MéyioTtn ammoppo@oupevn 10X0UG
K) ApiBudg oeipdg
L) Bdapog
M) ZopBoAa aogaleiag: BA. Mpoeidomoinoeic Ao@aAeiag
- Texvikd aToixeia Orikn nAekTpodiou™ Ix.7
** (Opiopéva povtéAa Sev repIAapBAavouv auTtod To e§dpTNHa).

/N

B O10uvd£aEig OTNV TTAPOXH PEUMATOG YivovTal aTTd 1I81KO i EE0UTI0D0TNHEVO TIPOCWTTIKG.

B BeBaiwBeite 6T N unxavr ouykdAAnong eival oBnoTh kai n Tpida Sev gival oTnv UTTOd0XN
TpIv ekTeEAEOETE QUTA TN Sladikaaia.

B BeBaiwBeite 611 n uTTodOXN PEUPOTOG GTNV OTToId CUVOEETAI N PNXavh) oUYKOAANoNg
TIPOOTATEVETAI OTTO GUOKEUEG BOPaAEiag (AOPAAEIEG ) auTdPaTO SIOKOTITN) Ko SI0BETE
yeiwon.

B H ouokeur) TTpéTTel va ouvdeBei povo o €va oUoTnua TPoPodoaiag PE TO “OudETEPO”
KOAWBIO YEIWPEVO.

ZuvappoAdynon Kal NAEKTPOAOYIKEG OUVBETEIG

ZUVOpPPOAOYAOTE Ta ETTIHEPOUG EEOPTANATA TTOU UTTEPXOUV OTn oUCKeuaaia (ZX. 5) **.
EAéyEre €dv n TTapoxn pelpaTtog atmodidel TNV TEon Kai T ouxvoTnTa TToU avTIoTOIXoUV
aTn pnxavh ouykOAANong kai eav diabétel ao@daleia kaBuaTépnong KatdAAnAn yia 1o
péyioTto pelpa (I2max) Zx. 3,1.

Ekkivnon

>
>

AuTA n ouokeun dev TTANPOI TIG aTTAITACEIG TOu KavoviopoU IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBEi o€ éva dnuOaIo SIKTUO XaUNARG TAaNG eival euBUvN Tou TeXVIKOU EYKATAOTAONG
1 Tou XxpAoTn va BePaiwdei 6T uTTopei va ouvdeBEi (av ival aTTapaitnTo, CUBOUAEUTEITE
TO QPOPED EKMETAAAEUONG TOU SIKTUOU dlavopng NAEKTPIKAG EVEPYEIDG).

Mpokelpévou va avtatokpiveoTe oTIg atraiTrioelg Tou EN61000-3-11 (Flicker) oag
TIPOTEIVOUPE VO GUVOEETE T CUOKEUR GUYKOAANONG OTa onueia SIETTAPRG Tou JIKTUOU
TPoPod0aiag TTou £X0OUV eTTaywyr XaunAdTepn ammé Zmax = Zx. 3,4.

» Buopa. Edv n pnxavl ouykOAAnong dev d100€Tel BUOUA, GUVOEDTE Eva TUTTOTTOINPEVO
Buopa (2P+T yia 1Ph) kaTGAANANG IKavATNTAG Yia TO KaAwSIO peUpaTog XX.3,2.

20vOeon o€ YEVVATPIEG

B Opiopéveg Pnxavég ouykOAANang utropoulv va ouvdeBouv o yevvhTpia (BA. oUpBolo
aTov Trivaka aToixeiwv). BeBaiwBeite 611 n amédoon Tng yevvATpIag gival TouAdxioTov 6
kVA ka1 611 n) Tdon TngG dev gival peyaAuTepn atréd 270V.

MpoeToipacia Tou KUKAwpaTog cuykdAAnong MMA

» ZUVOEOTE TN yeiwon** aTn unxavA ouykOGAANONG Kail To E§GpTNHA TTPOG GUYKOAANGN, 650
TTI0 KOVTA YiVETOI OTO ONUEI0 GUYKOAANGNG.

» ZuvdEOTE TO KAAWDIO PE TN BAKN NAEKTPOBIOU™™  aTn PNXavr) GUYKOAANONG Kal avapTAOTE
TO NAEKTPOBIO OTN PoVAda GUYKPATNONG. ZUMBOUAEUBEITE TIG OBNYiEG TOU KATOOKEUADTH
TOU NAEKTPODioU OXETIKA PE TN oUVOEDN Kal TO pea CUYKOAANONG.

2TIG uNXAVEG CUYKOAANGNG TTOU aTTodidouv CUVEXEG PEUHA, TA TTEPICOOTEPA NAEKTPOBIA
gival ouvdedepéva aTo BeTIKG TTOAO, Kal HOvO opiopéva NAEKTPOdIa (OTTWG QUTA HE
eTmKAAUWN pouTiAiou), eival ouvOedepéva e TOV apvnTIKO TTOAO.
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MpogToipacia Tou KUKAwpaTog cuykdAAnong TIG

» ZuvdEoTe TN yeiwon** aTn punxavr ouykOAANoNg Kail To e§GpTNUa TTPOG GUYKOAANGN, 600
TTI0 KOVTA YiVETaI OTO ONUEI0 OUYKOAANONG.

» ZuvdéoTe Tn ouvdean 10xU0G Tou TUpoou TIG** oTov apvnTikd TTOAO TNG PNXAvAS
OUYKOAANONG Kal TOTTOBETAOTE TO NAEKTPOBIO. O TTUPodG TIPETTEl va dloBéTel BaABida
pUBUIONG TNG PONG agpiou.

» Zuvdéate To owAfva agpiou Tou TTUpooU TIG aTnv €£000 TOU PEIWTAPA TTiEGNG TTOU
avapTaTal o€ TTPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou ARGON.

@ Ta TpoTteivopeva TuRpaTa (mmz2) Tou kaAwdiou ouykOAANoNG, ye Baon To PéyioTo
poprtio (12 max), gaivovtal oTo ZX. 3,3.

** (Opiopéva povréla dev epIAappBdavouv auTod To e§dpTnHa).

Aladikaoio cUYKOAANONG: TTEPIYPAPR EAEYXWV Kal
onNHATWYV

A@oU BéaeTe TN pnxavr) cuyKOAANONG o€ AsIToupyia, avoigTe TNV Kal TTPAyUATOTIOINTTE TIg
aTTapaiTNTEG PUBUIOEIG.

PUOuion Tng 10X00Gg ouykOAAnong

EmAéSTE TO pevpa GUYKOAANONG avdhoya pe To nAekTpddio, Tov appd kal Tn Béon
OUYKOAANONG.

EvOeIkTIKd, TO pEUPOTA TTOU XPNOIUOTIOIOUVTaI UE TIG DIPOPETIKEG DIAPETPOUG NAEKTPODIOU
ava@épovTal aTo ZX.4.

(D MNa va dnuioupynBei 10 T6E0 CUYKOAANONG HE TO ETTIKAAUPPEVO NAEKTPODIO, TTEPATTE
TO TTAvVW OTO THAMA TTPOG GUYKOAANGN, Kail HéAig dnpioupynBei To 1680, KPATATTE TO
oTaBepd o€ amméoTaacn ion Pe TN SIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU Kal O€ ywvia Trepitrou 20
— 30 poIpwV TTPOG TNV KATEUBUVON GTNV OTTOI0 GUYKOAAATE.

MNa va epappdoete 10 160 GUYKOAANONG pe Tov TTUPood TIG, Befaiwbeite OTI N
TIpooTaTeuTIKr BaABida agpiou gival avolkTr. Me pia ypriyopn, oTabepn kivnon, ayyigte
Kal HETE ATTOOUPETE TNV GKPN TOU NAEKTPOBIOU OTO TURAMA TTPOG GUYKOAANO.

ZAMa BeppIKAS SiakoTrAS “F”

‘Otav avdBel n evOeIKTIKA Auxvia, n BepIK TTPOCTACIA EiVal EVEPYT).

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaaiag “X” TTou @aivetal GToV TTivaKa OTOIXEIWY, HIa BEPHIKA
S1aKoTrr) KAgivEl TN pnxavr) TIpiv va TTPokANBei ¢nuid. lMepipévete va TeBei ava o€
AeiToupyia kai, eav gival SuvaTo, TTEPINEVETE HEPIKA AETTTA AKOUN.

Edv n Beppikr SIOKOTIF) GUVEXIOEI va EVEPYOTTOIEITAI, N PNXAvr) GUYKOAANONG €xel uTrepPei
Ta KavovIKd eTTireda amédoong TNG.

“Hot start”

H pnxav ouykOAAnong dIaBETel auTOUaTO £EAPTNUA TTOU JIEUKOAUVEI TNV EQAPUOYT TOU
TOEOU, AUEAVOVTAG TO PEUPA PUOVO TN GUYKEKPIPEVN GTIYMH.

AVTIKOAANTIKO

H pnxavi ouyk6AAnong O106étel autéparto e€GpTnua TTou JIOKOTITEl TO pelpa Aiya
OeuTepOAeTITa 0ol dIOTIOTWOEI 6Tl TO NAEKTPODIO €xEl KOAAOEI OTO TUAMA TTPOG
OouyKOANaN. ETo1 To NAekTpddIo Sev UTTEPBEPUaiVETA.

ZUoTdoEIg XPRAoNG

B Xpnoiyotrolgite PTTaAavtédo HOvo eQOOOV Eival ATTOAUTWG ATTOPAITNTO, KAl YE TNV
TPoUTTO0eON Va €Xel i00 1 PEYOAUTEPO THANA OTTG TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va dIoBETE
yeiwon.

B Mn PTTAOKAPETE TIG 106B0UG a€Pa TOU OUYKOAANTHA. Mnv atroBnkeUeTe TO CUYKOAANTA O€
doxeia A pagia TTou deV aEPICOVTAl ETTAPKWG.

B Mn xpnoipoTroleite To OUYKOAANTA o€ TrEpIBAAAOV GTTOU UTTEPYXOUV aépia, avabupIdoElg,
QAYWYINEG OKOVEG (TT.X. pIViopaTa G18rPoU), UPAAUUPOG OEPAG, KAUCTIKEG AvaBUNIATEIG i
&ANoI TTapdyovTeg TTou uTropoUv va BAGWouy Ta HETAANIKG EaPTANATA Kal TNV NAEKTPIKA
poévwon.

(D Ta nAekTpIKd eEAPTAPATA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTEI KATEPYOOI PE TIPOCTATEUTIKES
pnriveg. Otav O1JOTTOINGE VIa TTPWTN @opd. gival TBave va Byel KATTVOG. AuTdg
TIpoKkaAeiTal atrd To oTéyvwpa TnG pnTivng. O KaTvog Ba TTpéTel va dlapkéoel Aiya
HOVO AETTTA.

/N

ZBA0TE TO OUYKOAANTA Kal BYAATE To BUopa atrd TNV TTPICa TTPIV EKTEAETETE OTTOIOBNTIOTE
£pyaaia ouvtApnong.

H ékTtakTn OUVTAPNON gKTEAEiTAl OTTO EIBIKEUUEVO TTPOOWTTIKG N

AEKTPOAGYOU QAVIKOUGTTEPIOBIKG avaAoya PE Tn Xprion.

« EAéyETe TO E0WTEPIKG TOU CUYKOAANTH Kl apaipéaTe duxOV OKOVEG TTOU £XOUV EVOTTOTEDET
oTa nNAeKTPoAOyIKG e§apTAPATA (UE TTETTIEOPEVO OEPA) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
oAU poAakn BoupToa kal KATAAANAa TTpoidvTa KaBapIopoU). « EAEYETE €AV OI NAEKTPIKES
OUVOEDEIG Eival OQIXTEG Kal EAV EXEl POAPET N HOVWAON TWV KAAWDIWV.

ZuvtApnon

£¢ouai10d0TNuéVOU
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Paboyee pykoBoacTBO

A

Mepen uvcnonb3oBaHMeM CBapOYHOrO anmaparta BHUMAaTenbHO npoyutatb paboyee
DPYKOBO[CTBO.

YcTaHOBKM ANs OyroBOW CBapku C MOKPbITbIM 3rekTpogom B pexumax MMA un TIG,
[anee HasblBaeMble “CBapOYHbIi annapar’, NpeAyCMOTPEeHbl ANS UHAYCTPUANbHOMO 1
npohecCnoHaNbLHOro NCNOMb30BaHMS.

Y6eauTtbCs, 4TO CBapOYHbIA annapaT yCTaHaBNMBAETCH WU PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM
nepcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOpMaTMBamu v npasunamy TexHuku 6esonacHocTu.
Heobxogmumo ybeanTbesi, 4To onepaTtop 06y4YeH MCMOMb30BaHMI0 U 3HAKOM C puckamu
CBSI3aHHbIMW_C NPOLIECCOM [yroBOi CBapkW, a Takke ¢ HeobxoaMMbiMW mpaBunamu
TexHWku 6e30nacHOCTM U aBapuiiHbIMW NpoLiefypamu
Bonee nogpobHas nHdopmaums npusedeHa B 6polutope “ObopynoBaHne ANns AyroBomn
CBapKu, ero ycraHoBka u ncronssosarune”: IEC nnu CLC/TS 62081.

Mpeaynpexaexus no 6esonacHocTH

B Y6eanTbCs, YTO po3eTka MUTaHUs, K KOTOPOW MOACOEAUHEH CBapOYHbIV annapar,
3alyieHa npeaoxpaHMTenbHbIMIU YCTPOCTBAMM (NNaBkve npeaoxpaHuTenu unm
aBTOMaTVYeCcKuii BbiKIoYaTesb) U coeMHeHa C YCTaHOBKOW 3a3eMIeHust.
Y6eanTbea, UTO BUIIKa U kabernb NUTaHWs HAXOAATCS B XOPOLLEM COCTOSIHUN.

Mepen Tem, Kak nomellaTb BUNKY B PO3ETKY MUTaHWS, NPOBEPUTb, YTO CBaPOYHBbIiA
annapat BbIKMIOYEH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4eHa, Heo6XxoaMMO BbIKMHOYMTL CBapOYHbI annapar v BbIHYTb
BUITKY U3 PO3ETKU NMUTaHWSI.

BbIKM0YMTL CBapOYHbIV annapart 1 BbIHYTb BUIIKY U3 PO3ETKWU NMUTaHUsi Nepes TeM, kak
coeanHsATb kabenu cBapku, yCcTaHaBNMBaTb HENPEPbIBHYHO NPOBOMOKY, 3aMeHSATb YacTu
ropenku NN MexaHu3m NPOTSHKKY MPOBOMOKY, BbIMOMHATL OnepaLumn TeEXo0CyXnBaHusl,
nepeMeLLaTh ee (UCMonb3oBaTb PYKOSITKY, MMEIOLLYHOCS HA CBAPOYHOM annapare).

He poTparuBaTtbcs [0 YacTew noA HanpsKeHUMEM OrofeHHOM KOXEeW unv MOKpOWn
ofaexaon. OneKkTpMYeckn M30NMpoBaTh YenoBeka OT JMeKTpoaa, OT CBapuBaemon
OeTanu 1 OT AOCTYMHbIX MeTannyecknx Yacten, COeQnHEHHbIX C 3a3eMIIEHUEM.
Mcnonb3oBatb nepyartkv, 00yBb, oaexay, NpeayCMOTPEHHbIE AN 3TUX Lienew, a Takke
CyXve M30NnMpoBaHHble He BO3ropaeMble KOBPUKM.

Mcnonb3oBaTb CBapoYHbIN annapat B CyxOM W NpoBeTpvBaeMoM nomelleHnn. He
noABepraTb CBapOYHbIi annapart BO3AeNCTBUIO AOXKAA UMK NPSIMOro COMHLA.
Mcnonb3oBaTh CBApOYHbINA anmnapat Tonbko B TOM Cry4yae, eCriv BCe MaHenm U LWnTbl
HaxoasTCs Ha CBOMX MECTax W NPaBMIIbHO YCTaHOBMEHbI.

He vicnonb3oBaThk CBAapOYHbI annapat, eCrv OH ynasn Wiy nonyyYnn yaap, NocKonbKy
OH MOXET CcTaTb HeHaaeXHbIM. ONbITHbIA U KBaNUULMPOBaHHbIA NEPCOHan AOMKEH
npoBepuTL annapar.

B YCTpaHUTb AbIMbl CBapku, NMOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLLEH €CTECTBEHHON
BEHTUMALMU UM NPY NMOMOLLM YCTPONCTBA BbITSHKKM AbIMOB. HEo6XoaMMo npumMeHsiTb
CUCTEMATUYECKII NOAXOA AJ18 OLEHKM BO3AENCTBUS AbIMOB CBapKy, B 3aBUCUMOCTU OT
1X COCTaBa, KOHLEHTpaLUumn U NPOAOIMKUTENBHOCTU UX BO3OENCTBUS.

B He nNpoBoAUTb CBapKy MaTepuarnoB, OYMLLEHHbIX XIIOPCOAEPXKaLlMMM BELLeCTBAMM, a
TaKke Nobrm3ocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALAOO@D

B /Icnonb3oBaTh LMTOK CBApKu C 3alUUTHbIM (PUNLTPOM (HEAKTUHUYHLIM CTEKNOoM),
noaxoAaLLMM Ans npoLecca cBapkn. 3aMeHUTb ero, ecriv OH NOBPEeXAeH; Yepes3 Hero
MOXET NPOXOAUTL PaauaLys.

HocuTb nepuatku, 06yBb 1 HeBO3ropaemyto oAexay, 3allMLLAtoLLYIO KOXY OT nyyen,
NPOV3BOAVMbIX [lyroii CBapKu, 1 OT UCKP. He HOCWTb MPONUTaHHYH0 MacnoM 1N CMaskoi
ofexnay, UCKpa MOXeT NpPMBECTM K ee BO3ropaHuto. Icnonb3oBaThb 3aLUUTHbIE 3KpaHbI
ANs 3aLMTbl HAXOASLLMXCS PSAOM Ttofen.

He pgotparmBaTtbCs He3aLMLLEHHON KOXEeWN 0 packaneHHbIX MeTanm4yecknx vyacren,
TakuXx, Kak: roperika, 3axum arnekTpoaa, 0CTaTkn aneKkTpoAa, TONbKo 4To obpaboTaHHble
aetanu.

O6paboTtka meTanna npMBoAUT K (hOPMUPOBAHUIO UCKP U OCKONKOB. HOCUTb 3alnTHbIe
0YKM, C 3aLLMTOI MO CTOPOHaM rnas.

VAN

Mckpbl cBapky MOTryT MPMBECTM K BO3HUKHOBEHMIO NoXapa.

He nponaBoanTb CBapKy Unu pesky B 30HaX, rAe MMeloTCsl BO3ropaemblii ras unm napei.
He cBapwuBaTh unu pesatb eMKOCTMW, GanmoHbl, pesepsyapbl U Tpy6Gbl, €CN TONMbKO
OMbITHbLIV MEpCoHan He NpPoBepun U He yb6eauncs, Y4To C HUMKM MOXHO pabotaTtb, 1
NOATOTOBMUI X COOTBETCTBYIOLLMM 06pa3om.

YBpatb anekTpoA C 3axBaTa anekTpoAa, Koraa cBapka 3aseplueHa. [NpoBeputb, YToObI
3MeKTPUYECKUA KOHTYp 3axBaTa dfieKTpoda HUKaKoW 4acTbio He Kacamncsi KOHTypa
3a3eMIeHns UK Koprnyca: Cry4anHblid KOHTAKT MOXET NPVUBECTY K Neperpesy 1 noxapy.

A ® OMI1 SnekTpoMarH1MTHbIE NOMs

CBapoyHbIi TOK MPUBOAWUT K CO34aHWIO 3NEKTPOMarHUTHbIX nonewn (OMI) psgom
CO CBapOYHbIM KOHTYPOM W CBapoOYHbIM annapaTtom. OneKTpoMarHUTHble MNonsi
CMOCOOHbI  BbI3blBaTb HapylleHust B paboTe MeAMUMHCKMX MNpOTe30B, TakuX, Kak
3MEeKTPOKapAMOCTUMYNATOPbI.

J[lomkHbl BbITb NPeAnpUHATLI COOTBETCTBYIOLLME Mepbl AN 3aLUWThl MoAei, UMeIoLLyX
npotesbl. Hanpumep, Heobxoanmo orpaauTb AOCTYN B 30HY JKCMyaTaLuu CBapOYHOro
annapara. Hocuteny MeauumMHCKMX NPOTEe30B AOSKHBI MPOKOHCYNBTMPOBATLCS C BPAYOM
nepeq NpubNMXeHNeM K 30He 3KcniyaTaumy CBapo4HOro annapara.

[aHHoe o6opyaoBaHue oTBevaeT TpeGoBaHUAM TEXHUYECKOTO CTaHAapTa Ha NpoAyKLUMIo,
npegHasHaYeHHyl  UCKMIOYUTENbHO  ANA  NPOdeCCUOHanbHOTO  UCMONb30BaHUA B
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NPOMbILLNEHHbIX MOMeLLeHusiX. He rapaHTupyeTca cobniogeHve HOpM orpaHuyeHus
BO3AENCTBUSA Ha NoAen, NpeayCcMOTPEHHbIX ANsi ObITOBbIX MOMELLEHUIA.

PekomeHpyeTcs npeanpuHuMaTb criepylowe Mepbl NpeaoCTOPOXHOCTU B LEnsiX
CBefleHVs1 K MMHUMYMY BO3[ENACTBUS SNEeKTPOMarH1THbIX nonew (AMIT):

B He nomeLuaThb Temno Mexay CBapo4HbIMU NpoBogamu. [lepxkate 06a cBapoYHbIX NPOBOAA
C OJHOW W TOW e CTOPOHbI Tena.

Mo BO3MOXHOCTY CriNiecTvt BMeCTe CBapOYHble MPOBOAA U 3aKPENUTL UX KINEWKOW NIEHTON.
He obopauvBaTb cBapoYHbIE MPOBOAA BOKPYT Tena.

MopcoeanHATb NPOBOA, 3a3eMrieHns Kk obpabaTbiBaeMoii AeTanu Kak MOXHO Grvke K
cBapvBaeMovi NOBEPXHOCTU.

Bo Bpemsi cBapky He BelaTb Ha cebst cBapoYyHbIv annapar.

[lep>xaTb ronoBy 1 TYNOBHLLE Kak MOXKHO Aarblue OT CBApO4HOro KOHTypa. He paboTaTtb
PSIIOM CO CBapOYHbLIM arperatoM, CUAs Ha HEM UnK onupasicb Ha Hero. MyHUMarbHoe
paccTosiHne: Puc.6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf O6opypoBaHue knacca A

O6opynoBaHue, CMPOEKTUPOBaHHOE ANl  NPOdEeCCUOHaNbHOMO  UCMONb30BaHUS B
MPOMBbILLMEHHBIX MOMELLEHUSAX.

B 6bITOBbIX YCIIOBUSIX UMW B MOMELLEHUSIX, OCHALLEHHbIX GbITOBOM CETbI0 9HEProcHaBKeHMs
HW3KOrO HaNPSHKEHWS! AN XKUITbIX 3AaHUIA MOXKET OKa3aTbCsi HEBO3MOXHbIM rapaHTUpoBaTh
cobntofieHve TpeGoBaHMI MO 3MEKTPOMArHUTHOM COBMECTMMOCTH MO NPUYMHE BbI3BaHHbIX
WA OTPAXKEHHbBIX MOMEX.

@
|§| CBapKa B yCNoBUAX puUcka

B Ecnu cBapka [ofmkHa NPOBOAUTLCS B YCMOBUSIX MOBbLILUEHHOTO pUCKa 3NeKTPUYECKnX
paspsgoB., yayLWeHNs, B MPUCYTCTBUN FOPIOYNX UMK B3PbIBYATbIX BELLLECTB, He0OXoaAMMO,
4YTOGbI OTBETCTBEHHBIN 3@ paboTy, UMEIOLLMIA LOCTATOUHBIN OMbIT, OLIEHWUI 3TN YCMOBUSI.
Y6eamTbes, 4TO NPUCYTCTBYHOT MoK, yMeoLLme okasaTb Mepbl NEPBOI MOMOLLM B Criyyae
aBapun. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPeACTBa 3aluThbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHuyeckon cneundmkaumm IEC nnu CLC/TS 62081.

Ecnu HeoGxoaumo paGoTaTb B MOMOXEHUAX, NPUMNOAHATLIX OT Mona, Bceraa
ncnonb3oBaTh NnatdopmMy 6e3onacHoOCTy.

Ecnu Ha ogHol geTtanu paboTalT HECKONbKO CBApOYHbIX annapaTtoB unu paboTbl
NPOBOAATCA Ha 3NEKTPUYECKM COeAMHEHHbIX AeTansix, XOnocToe HanpsKeHue,
MMeloLLeecs Ha AepxxaTene aMeKTpoda WK Ha ropernkax, MOXeT CyMMUpOoBaTbCs,
npesbiwas npegen 6esonacHocT. Heobxoaumo, YTobbl OTBETCTBEHHLIV 3a paboTy,
MMEIOLLMIA [OCTATOMHBIN OMbIT, OLEHUI NPeABapUTENbHO Hanuune pucka v NpuHan
HY>Hble Mepbl 3aLLMTbl, ykasdaHHble B 5.9 TexHn4eckow cneumdukaummn IEC nnu CLC/
TS 62081.

A [ononHuTenbHble NpeaynpexneHns

B He ncnonb3oBaTh CBapOYHbIV annapar B HeNpeayCMOTPEHHbIX Liensx, Hanpumep, Ans
pa3mMopaxkmBaHusi TpyG BOLONPOBOAHOW CETU.

B [omecTVTb CBapOYHbIVi annapar Ha MIIoCKyH NOBEPXHOCTb, YCTONUMBYHO U HEMOABWKHYHO.
MonoxeHune gomkHo obecneyunBaTtb AOCTYN A4St KOHTPONS!, HO HE JaBaTb BO3MOXHOCTb
NopaxeHns UCKPaMm CBapKu.

B He nogHumMaTh CBapoYHbIM annapat. CucTeMbl NogbeMa He NPeayCMOTPEHbI.

B He uncnonb3oBaTb Kabenu ¢ M3HOLWIEHHOW U3onaAuMen unu ¢ ocrnabneHHbIMu
coeavHeHUAMMU.

OnucaHue cBapo4YHOro annapara

CBapoyHbIii annapaTt sBnsieTcst TpaHcopMaTopoM Toka ANsi PyYHOW [yroBon CBapku C
NOKPbITbIMKM 3nekTpogamm B pexumax MMA v TIG ¢ ropenkoi KOHTaKTHOro BO30YXAeHNst
ayru.
CBapoyHbI
MHBEPTOPA.
BblipabaTtbiBaeTCcst NOCTOSAHHbIN TOK.

OnekTpuyeckas xapakTepucTtika TpaHcdopmMaTopa - najaroLlero Tuna.

PyKoBOACTBO OTHOCUTCSI K psily CBapOYHbIX annapaToB, OT/IMYAKOLLMXCS APYr OT Apyra
HEKOTOPbIMW XapakTePUCTUKaMMU.

VpeHTndmumpoBaTh nMetoLLytocs y Bac mogerns Ha Puc. 1.

annapat cos3gaH npu  MCNosfib30BaHUM 3]'IeKTpOHHOl7I TexHonormm

maBHble YacTu Puc.1

Mog.1

A) Kabenb nutaHus

B) Beoikntovatens BKI./OTKIT (ON/OFF) BkrtoYeHUs UKW BbIKITHOYEHUS

D) PerynvpoBaHue Toka cBapku

F) CurHanbHas namna cpabatbiBaHWs TENSIOBOMN 3aLLMTHI

H) MopkntoveHus ans kabensi ceapku

Mopn.2/3

A) Kabenb nutaHus

B) Beoikntoyatens BKI./OTKIT (ON/OFF) BkrtoYeHUs UK BbIKITHOYEHUS

D) PerynupoBaHue Toka cBapku

F) CurHanbHas namna cpabatbiBaHWs TENIOBOMN 3aLLMTHI

H) MopakntoveHus ans kabensi ceapku (Ha HekoTopbIx arperatax ucnonb3yoTtcs kabenu
HenocpenCTBEHHOrO NOAKIIOYEHNS).

J) CaeToanoa HanpspkeHUs NUTaHus

TexHU4YecKue gaHHble

Tabnuyka € AaHHBIMM MMeeTcs Ha cBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep camoi
Tabnunykn.

A) HammeHoBaHWe 1 agpec Npon3BoauTens

B) CnpaBouHbIi eBponeinckuii cTaHgapT No CTPOUTENBLCTBY M 6€30MacHOCTM CBapOYHbIX
annapaToB

CunMBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBApOYHOro annapara

CumBon npefgycMoTpeHHoOM npoueaypbl ceapku: D1: Ceapka B pexume MMA; D2:
Cgapka B pexume TIG.

CunMBON NPOV3BOAMMOrO MOCTOSIHHOTO TOKa

Heobxoanmbli TN NUTaHUs:

17 MepemeHHoe ogHoasHoe HanpsbkeHne; Yactota: F1: oT anekTpuyeckon nuHum;
F2: ot aBurarens-reHepartopa

G) CreneHb 3aWwuThl OT TBEPAbIX U XUAKWX TEn

H) CumBon, ykasblBatoLwuii Ha BO3MOXXHOCTb MCMOMb30BaTb CBAPOYHbIN annapar B

C)
D)

E
E

——



cpefe C PUCKOM JMeKTPUYECKIX PaspsifoB

1) XapaKTepucTuku KOHTypa CBapku

UOV  MuHumanbHOe 1 MakcumarbHOe XONoCToe HanpsikeHne (OTKPbITbIA KOHTYP
cBapku).

12, U2 Tok n cOOTBETCTBYIOLLIEE HOPMANM30BaHHOE HaNpshxeHne, NPon3BoAUMOoe
CBapOYHbIM annapaTom.

X PaboTa cBapku. YkasblBaeT CKOMbKO BPEMEHM CBAPOYHbIN annapat

MOXeT paboTaTb M CKOMNbKO BPEMEHW OH AOIKeH BblTbOCTaHOBNEH
Ans oxnaxaeHus. Bpems BbipaxeHo B % Ha OCHOBe umkna
npoformkuUTenbHOCTLIO 10 MUH. (Hanp., 60 % o3HavaeT 6 MuUH. paboTbl 1 4
MUH. nay3sbl).
AV [rnana3oH perynmpoBaHus ToKa 1 COOTBETCTBYIOLLETO HaNPsXXEHUst Ayru.
J) [aHHble, oTHOCALIMECS K NUHWUN NUTaHWA
U1 HanpspkeHnne nutaHns (Bo3moxHbin gonyck: +/- 10%).
11 eff OddheKTUBHBIN NOrMOLLEHHbIR TOK
11 max MakcumanbHbIV NOrMOLEHHbIN TOK
K) CepwuiiHbii Homep
L) Macca
M) Cumeonbl 6e3onacHocT: CMOTPU NpedynpexaeHus no 6esonacHocTy

- TexHnyeckne aaHHble 3axBaTa anekTpoga ** Puc.7
** (OTOT KOMNOHEHT MOXeET ObITb Y HEKOTOPbIX Moaernen).

YN

B 3DreKkTpuYeckme coeauHeHNs AOMKHbI BbIMOMHATHCSA OMbITHBIM U KBaNULMPOBaHHBIM
repcoHarnom.

B Y6eauTbCs, YTO CBAPOYHbIN anmnapat OTKIHYEH Y OTCOEAVHEH OT PO3ETKU NMUTAHUsI BO
BpeMsi BCeX 3TarnoB nycka B pabory.

B Y6eamTbea, YTO po3eTka NUTaHMsl, K KOTOPOW NMOACOEAMHEH CBApOYHbIA annapar,
3alyieHa npeaoxpaHUTenbHbIMIU YCTPOCTBAMM (NNaBkve NpeaoxXpaHuTenu unm
aBTOMaTUYECKUI BbIKMKOYaTENb) M COeAMHEHa C YCTaHOBKOW 3a3eMIeHus.

B [Mpubop MOXeT NoAKMNYaTbLCA UCKMIOYUTENbHO K CUCTEMEe 3NEeKTponuTaHus,
OCHaLLEHHOW 3a3eMIIeHHON HelTparsblo.

Co6opka 1 aneKTpu4yeckoe coeguHeHue

» Cobpatb oTCoeauHEeHHbIe YacTu, Haxoasimecs B ynakoske (Puc. 5) **.

» MNpoBepuTb, 4YTO 3nekTpuyeckas NMHUS obecrnevynmBaeT HanpsKEHWE U 4acToTy,
cooTBeTCTBYlOLWMNE TpebyeMbiM CBapoOYHOMY annapaTty, ¥ 4TO OHa OCHalleHa
3ameaneHHbIM NpeJoxXpaHnTeneMm, NoAXoASLLMM ANS NPOM3BOAUMOrO MakCMMarnbHOro
HOMWHanbHoro Toka (I12max) Puc.3,1.

Myck B paboty

@ [aHHoe oGopynoBaHue He oTBeyaeT TpeboBaHusim cTaHaapTa IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee NogkmnoyueHns K GbITOBOI CETU 3HEPrOCHABKEHMNS HU3KOTO HaNPsKEHNs!
MOHTaXHWK MU NONb30BaTeNlb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ TO, YTOGbI y3HaTb O
BO3MOXHOCTU €ro MofKmntodeHre (Mpu HeobxoaMMocT 06paTUTLCS B OpraHusaLmio
3HeprocHabxeHus1).

@ Y106l 06ecneunTb cooTBETCTBUE TpeboBaHusM cTaHaapTa EN61000-3-11 (Flicker),
pekomeH/yeTcsa NoAKNoYaTh CBAPOUHbIV annapar k pasbemam CeTy aneKTPonuTaHus
C HaMMeHbLUKM NOSHbIM conpoTueneHnem Zmax = Puc.3,4.).
» Bunka nutaHusi. Ecny cBapouHblii annapaTt He OCHalleH BUIKOW, COeAUHUTb
kabenb nNuTaHust co cTaHgapTHomn Bunkon ¢ (2P+T gnsa 1Ph) cooTBeTcTBYIOWMMU
Xxapaktepuctukamu Puc.3,2.

MopkntoyeHue K ABuratensamMm-reHepatopam

B HekoTopble arperatbl MOTyT Monyyatb NUTaHWe OT ABUraTenen-reHepaTopos (CMMBOM
Ha Tabnuuke AaHHbIX). MNpoBepuTb, YTOBLI OH MMEN MOLLHOCTb, NO KpanHen mepe, 6
kVA v 4TOGbI HE BbiMyckan HanpsbkeHune Boille 270B.

NMoaroTroBKa KOHTYypa cBapku Pexxum MMA

ek

» CoeanHnTb kabernb Macchl*** co cBapo4HbIM annapaTtom 1 co CBapMBaeMon AeTanbio,
KaK MOXHO 6rnvxe K Touke paboTbl.

» lMoancoeauHuTb kKabenb Npu NoMoLLy 3axBaTa anekTpoda ** K CBapo4yHOMy annapary u
YCTaHOBUTb 3MeKTpop Ha 3axBat. CriegyiTe ykazaHUsIM U3rOTOBUTENS! 3NIEKTPOAOB Mo
noBogy NOACOEANHEHUS U TOKa CBapKU.

B cBapoyHbIX annaparax, BbiMyCKatoLLMX MOCTOSAHHbIN TOK, GOMbLUMHCTBO 3MeKTPOA0B
NOLACOEAVHSIETCS K NONOXUTENBHOM [yre, TOMbKO HEKOTOopble (Hamp. NOKpbITUE W3
pyTvna) K oTpuLaTensHoNM.

MoaroTtoBKa KOHTYypa cBapku Pexum TIG

» CoennHnTb Kabenb Macchl*™ co cBapOYHbIM annapaTtoM U CO CBapMBaeMon AeTanbto,
KaK MOXHO Brivxe K Touke paboTbl.

» MopcoeanHUTb coeAuHUTENb MOLWLHOCTM ropenku TIG** ¢ oTpuuatensHomy
NOAKMIOYEHMIO CBApOYHOTO annapara 1 yCTaHOBUTb anekTpog. [openka AomkHa UMeTb
KpaH Ans perynmpoBku NoToKa rasa.

» noAcoefvHUTbL ra3oBbl WnaHr ropenku TIG Kk BbIxody peaykTopa AaBneHus,
MOHTUPOBAHHOTO Ha ra3oBbiii 6annoH ARGON.

® PekomeHaoyemoe cedeHve (MM2) ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MakCU MaslbHOro
npoussoaumoro Toka (I2max), ykasaHbl Ha Puc.3,3.
** (3TOT KOMMOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPLIX Moaenei).
I'Ipouecc CBapKu: onnmcaHue opraHoB ynpaBrieHUsA n
CUrHanmnsauumnm

Mocne BbINOMHEHUS1 BCEX YKasaHWA MO 3anycky BKIOYMTH CBapOYHbIA annapar u
NPUCTYNUTb K €r0 HAaCTPOMKE.
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PerynupoBaHue Toka cCBapku

Bbi6paTh TOK CBapkyt B 3aBUCMMOCTU OT 3N1IEKTPOAA, COEANHEHNS U MONOXEHUSI CBapKU.
O6bIYHO ANs pasnM4YHbIX AMAMETPOB 3MeKTpoAa WCMONb3YHTCS TOKU , MOKa3aHHble B
Tabnuue Ha CTp.4.

(D YTobbl 3a3Keyb Ayry CBapKu C MOKPbITLIM 3MEeKTPOAOM, NOTEPETb ero O CBapUBaeMblit
KOMMOHEHT, KaKk TOSbKO MOSIBUTCS apka, AepXaTb ee MOCTOSHHOW Ha paccTOsHUW
paBHOW AvameTpy anekTpoda W HaknoHeHHon npumepHo Ha 20 - 30 rpagycos B
CTOPOHY NPOABWKEHNS Briepen.

(D [ns Bo3GYyxaeHus ayrv ceapku ¢ ropenkoii TIG, npoBepbTe, YTo6bl NpefoxpaHUTenbHbIA
knanaH rasa 6bin OTKPbIT. BbICTPBIM M TOYHBIM ABWXEHUEM OOTPOHYTbCS A0
CBapyBaeMOoro KOMMOHEHTa U OTBECTM KOHYMK aneKkTpoaa.

CurHanbHasa namna Cpa6aTblBaHMﬂ TensioBoOM 3aLlUThbI
“F”

BkrntoyeHHast namna o3Hayaert, YTo cpaboTana Tennosas 3almTa.

Ecnu Bbl npeBbicunn napameTp paboTtbl cBapku “X” ykasaHHbI B TeXHUYecKon Tabnuue,
TennoBasa 3awmTa npepbiBaeT paboTy paHblue, Yyem Oyaer noBpexaeH CBapOuHbIi
annapart. MNogoxaaTtb, korga pabota ByoeT BOCCTAHOBMEHA, U 3aTEM, MO BO3MOXHOCTU,
nofoXaaTh eLle HECKOSbKO MUHYT.

Ecnn Tennoeas 3awmta cpabaTtbiBaeT MOCTOSIHHO, 3TO O3HAYaeT, YTO OT CBAPOYHOrO
annapata Tpebyetcsi paboTa, NpeBbILLatoLLasi ero 3KCNnyaTaunMoHHbIE XapakTepUCTUKK.

3anyck B ropsiuyto

CBapoyHbIi  anmapat WMeeT aBTOMAaTU4Yeckoe YCTPOMCTBO,
BO36Y>KOeHMe apkyl, NOBbILLAs TOK TOMbKO B 3TOT MOMEHT.

3awuTa oT cnunaHus

CBapoyHbIl annapat WMeeT aBTOMaTU4Yeckoe YCTPOWCTBO, KOTOpPOE MNpepbiBaeT
TOK HECKONMbKO CeKyHA CrycTsi mocre TOro, Kak 3reKTpoh Mpumnun K cBapuBaeMoMy
KOMMOHEeHTY. Takm 06pa3om, SNEKTPOA HE HaKanuBaeTCs.

PekomeHpaumm no paborte

B /Icnonb3oBaTb ANEKTPUYECKUIA YANTMHUTENb TOMNBKO TOMAA, Korga 9To Heo6xoanMo, 1 Npu
YCINOBWW, YTO OH MMEeeT oMHaKoBoe 1nn BonblLuee ceveHne, No cCpaBHEHWIo ¢ kabenem
NUTaHKA, a TaKkke UMeeT NPOBOAHUK 3a3eMIMEHNS.

He GnokupoBaTth Bo3ayxo3abopHoe OTBEPCTME CBapoYHOro annaparta. He nomelyatb
annapart B KOHTeWHepb! Unu Wwkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUIALMM.

He ucnonb3oBath cBapoYHbIN annapaTt B NOMELLEeHUsX, codepxallnx: ras, napbl,
npoBoAsiLLMe NOPOLIKM (Hanp., Nbiflb OT MUNEHUS HaNWMbHWKOM >enesa), BO3AyX,
HaCbILWEHHbIN CONAMU, LLEMNOYHbIMI NapaMu 1 MpPoYMK BELLeCTBAMU, MOTYLLUMU
noBpeaUTb MeTannMyecke YacTu 1 ANeKTPUHECKYHO U30MALMIO.

KoTOpoe obneryaer

® aﬂeKTpl/NeCKVIe 4YaCTu cBapoO4yHOro annaparta 6binn 06pa60TaHbI 3alWUTHbIMU

cmonamu. [1pn nepBoM MCNONb30BaHNM MOXHO YBMAETb AblM; 3TO CMOMa, KoTopasi
MOSHOCTbLIO BbICbIXaeT. BbiXxod AbiMa ANUTCS BCErO HECKOSbKO MUHYT.

Texob6cnyxuBaHue

BbIkniounTb CBapOYHBI annapar M BblHYTb BUMKY M3 PO3ETKW MUTaHUS,
BbIMOMHEHMEM onepauuii Mo TeEX0BCNyXMBaHUIO.
BHennaHoBoe TexoGcnyXuBaHUe BbINOMNHAETCS MEPUOAMYECKM OMbITHbIM _WUNn

nepen

KBanUdUUMPOBAHHLIM __NepCcoHanom a3bupalowMMcs B 3nekTpoMexaHuke, B
3aBUCKYMOCTY OT MHTEHCUBHOCTMW UCMOMNb30BaHUS.
« TpoBepuTb BHYTPEHHIOW YacTb CBApoOYHOro anmapara W yaanuTb  Mbifb,

OTKNaablBarOLWYyCA Ha 3MeKTpUYeCcKnx 4actax (MCI'IOJ'IbSyeTC;I cxarbin BO3JJ,yX) n Ha
QNEKTPOHHbIX MaTtax (MCHOJ‘IbSyeTCﬂ OYeHb MArkag LeTka unu noaxogsdiuime BeLLleCTBa). .
I'IposepMTb, YTO ANEKTpU4eCKne cCoegnHeHUa XOpOoLLO 3aKpy4eHbl 1 4TO Kaﬁel‘lel’lpOBO,ElKa
He nMeeT NOoBpPeXOeHHY N30nsuuto.

BG

PbkoBOACTBO 3a ekcnnoaraums

A\

MpoyeTeTe ToBa PBHKOBOACTBOTO BHUMATENHO NPEAN 3anoyBaHe Ha paboTta ¢ MalumHaTta
3a 3aBapsiBaHe.

CuctemuTe 3a enekTpoAbLIoBO 3aBapsiBaHe ¢ MeTanHo obmasaHu enektpoau (MMA) n
BOrnppamMoBy enekTpoan B cpeda Ha nHepTeH ras (TIG), HapnyaHu B ToBa pbKOBOACTBO
,MalnHX 3a 3aBapsiBaHe”, 3a MpedHa3HayeHW 3a MPOMULLUMIEHO U MPOdECHOHANHO
13nornssaHe.

MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja Ce MOHTVPa U peMOHTUPa caMo OT KBanuduumpaxm
U@ UM ekcnepTn B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE U Npy cria3BaHe Ha pasnopenbute 3a
npefoTBpaTABaHe Ha 3MOMOMyKM.

OnepaTopbT TpsibBa Aa e 0byyeH 3a paboTta ¢ MaluvMHaTa U MHPOPMUPaH 3a PUCKOBETE,
CBbp3aHu C eleKTPOABLIOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo 1 3a HeobxoauMUTe Mepky 3a 3alumTa
1 aBapuiiH1 npoueaypu.

MoxeTe Aa HamepuTte nogpobHa nHgopmaums B bpolyparta ,MoHTax 1 ekcrnnoaraums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3aBapsiaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHus 3a 6e3onacHo M3nonseaHe

YN

B EnekTpuYecKUAT KOHTAKT, B KOMTO Ce BKMOYBa MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsioBa
[a e 3aluTeH C MOAXOASLM 3aLUTHU YCTPOCTBa (CToNsieMu npeanasuteny unu



aBTOMaTWYeH NpekbCBaYy) 1 Aa € 3a3eMeH.

LLlencenbT 1 3axpaHBalLmsT kaben TpsibBa Aa ca B 4OOPO CbCTOSIHME.

Mpean fa A BKMOYMTE B erlekTpo3axpaHBallata Mpexa, MaluMHaTta 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e uskIoyeHa.

M3knioveTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe U 13BajeTe Liiencena oT KOHTaKTa BegHara LLom
npekpatute paboTta.

M3kntoyeTe mMalumMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3BafeTe Luencena oT KOHTaKTa npeau ga
NpUCTLNUTE KbM CBbpP3BaHe Ha 3aBapbyHWUTe kabenu, MOHTVMpPaHe Ha 3aBapbuHaTa
enekTpogHa Ten, MoAMSHA Ha YacTy B ropernkara unm MexaHu3ma 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Tes, kakTo Mpu NpeMecTBaHeTo U (M3non3BaHe Ha ApbXkKaTta 3a HOceHe,
pasnosnoxeHa BbpXy MallmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He nosBonsiBaiiTe Ha KOHTaKT MEXAY KOXaTa By U MOKPU APeXu 1 enekTpucuLmpaHnTe
Yactu. M3onupaiite ce oT enekTpoda, eneMeHTa, KOWTO Le ce 3aBapsiBa, U BCUYKM
ApYru 3a3eMeHn JOCTbMHU MeTanHu YacTu. /snonasaiiTte pbkasuLm, 0byBk 1 0brekro,
crneuvarnHo npeaHasHa4yeHun 3a Tasu Lier, 1 Cyxu, Hesananmmm U3onaLyoHHN NOATIOKKY.
M3nonsgaiiTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha CyXo, NPOBETPMBO MscTo. He usnaraiite
MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha AbX[ UM AMPEKTHa CMbHYeBa CBETMHA.

M3anonsgaiiTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Camo ako BCWUYKV NaHenu 1 npegnasutenu ca
Ha MSACTO U NPaBUITHO MOHTUPAHW.

He usnonseaiiTe malmHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e nagana Ha semsTta unu e buna
yAPSHa, ThIA KaTo TOBa MOXe Aa e HapyLwmno 6esonacHocTTa . MawvHata Tpsabsa Aa
ce npoBepw OT KBanNMMULMPaHO NLE NN eKCnepT.

A\

B VizBeeTe m3napeHusTa OT 3aBapsiBaHETO C NOMOLLTa Ha NOAXOoAsLa ecTecTBeHa
BEeHTMNauusa unm guMmooTBeoa. Tpﬂﬁsa Aa ce n3nonsea cuctemMaTuyeH Noaxo 3a oLeHka
Ha rpaHnuuTe Ha n3naraHe Ha usnapeHusTa oT 3aBapsABaHETO, B 3aBMCUMOCT OT TEXHUA
CbCTaB, KOHUEHTpaunsa 1 Npoab/MKUTENTHOCT Ha nanaraHeTo.

B He 3aBapsBanTe marepvanu, KouTo ca 6uUnn nouncTBaHn c XINopunaHU pasTeopuTenn
nnu ca 6unu B 6nm3oCT A0 TakuBa BELLECTBa.

MAALAOPO@O

B /3non3BaiiTe macka 3a 3aBapsiBaHe C aAUakTUHWYHW CTbkna, NoAXoAslM 3a
3aBapsiBaHe. lNogMeHeTe MackaTa, ako e NoBpeAeHa; T MoXe fja NponycHe paanaums.
HoceTte orHeynopHu pbkaBuuu, obyBku 1 0bnekno, 3a Aa npegnasute koxara cu oT
NTbUMTE, NPOU3BEXKAAHM OT ENeKTpo3aBapbyHaTa Abra U uckpute. He HoceTe omacneHnm
Opexu, Thii KaTo MOXe [a ce 3anansT oT uckpa. Manonseariite 3aliMTHU ekpaHu, 3a Aa
npeanasuTe oKoSHUTE.

He no3BonsBaiiTe KOHTaKT MEXAy KoXxarta BU C ropeLLy MeTarnHu 4acTu, KaTo Hanpumep
roperkara, KnewuTe Ha obpxada Ha eflekTpoau, eNeKkTPOAUTE Ui TOKY-LLO 3aBapeHnTe
nerannu.

Mpu paboTaTa ¢ MmeTan Moxe Aa U3XBpbKHAT UCKPU 1 NapyeTa. HoceTte 3aluTHy ounna
C CTpaHWYHW NpeanasHu orpaHnyUTENN.

VAN

B /IckpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXe [a MPUYMHAT noxap.

B He 3aBapsiBaiTe n He pexeTe B O6MM30CT A0 3ananumu mMatepuanu, ra3ose unm
n3napeHmsi.

He 3aBapsiBaiite 1 He pexeTe KOHTEMHEPW, LMMNHAPWY, pe3epBoapy unv Tpbou, ocBeH
ako KBanuuUMpaH TeXHUK UM eKcnepT e NpoBepur, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UIn e
M3BLPLUKI NOAXOASLLATA NOAroTOBKA.

M3BapeTte enekTpofa OT KNeLmUTe Ha Abpxaya Cref npukroyBaHe Ha 3aBapbyHUTE
onepauun. Hukakea 4YacT OT enekTpuyeckata Bepura Ha KrnewuTe Ha Abpxadva Ha
enekTpoau He 61Ba Aa JOKOCBa 3eMsATa UM 3a3eMUTENHUTE BEPUTN: CIyHaiHUAT KOHTaKT
MOXe [ja NPUYUHM NperpsiBaHe Unu Aa Aoseae A0 3ananBaHe Ha noxap.

® EMF EnektpomarHutHu noneta

3aBapbyHUST TOK reHepupa enekTpomarHutHu noneta (EMF), B 6nusoct fgo
3aBapbyHaTa Bepura unv 3aBapbyHaTta MawwwuHa. EnekrpomarHutHuTe noneta morat Aa
B3aVIMOAENCTBAT C MeAULMHCKWTE NPOTe3u, KaTo Hanpymep neicMenkbpuTe.

B3aumaTt ce apekBaTHW NpeanasHn Mepku 3a HOCWUTENWUTE Ha MEAMLMHCKM NpoTe3u.
Hanpumvep, TpsibBa Aa ce NpeaoTBpaTh AOCTbMBLT Ha Bb3AyX 3@ ynoTpeba B 3aBapbyHUs
anapar. Hocutenute Ha MeAVLMHCKW NpoTe3n TpsibBa Aa ce KOHCYNTUpaT ¢ nekap npeau
[Aa ce npubnukat o paioHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MallumHa.

Tosn ypen OTroBapsi Ha M3WUCKBAHUATA Ha TEXHWYECKWUS CTaHZapT 3a NpodykT 3a
uskntoumTenHa ynotpeba B npomuwineHa cpeja M 3a npodecuoHanHa ynotpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MPEABUAEHUTE rPaHULM 3a YOBELLKO uanaraHe B
ernekpoMarHuTHUTE noneta B AoMallHa cpeaa.

Mpunara cnegHuTe npefnasHu MepkW 3a HamansiBaHe [0 MWHWMYM W3naraHeTo Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBaii c TANOTO Mexay kabenute 1 MSICTOTO Ha 3aBapsiBaHeTO. [ipbxTe 1 ABaTa
3aBapbyHM kabena oT eHa 1 Cblla CTpaHa Ha TANoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onnerteTe 3aBapbyHUTE kabenu, kaTo rv 3akpenuTe c nenswara
neHTa.

B He HaBuBalTe 3aBapbyHUTE Kabenu okomno TAMoTo.

B CBbpxeTe kabenute ¢ Macata Ha ob6paboTBaHusl AeTaiin Bb3MOXHO Han-6nu3o Ao
ToyKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsiBaiiTe KaTo AbpXUTe 3aBapbyHaTa MallMHa 3akayeHa Ha TAMoTo.

B [IpbXKTe TANOTO 1 Tpyna Bb3MOXHO Haii-ganey ot 3aBapbyHaTa Bepura. He pabotete

6nu3ko, cegHanu munu obneratu Ha 3aBapbyHaTa MawuHa. MUHMManHoO pacTosiHue:
®ur. 6 Da=cm 50; Db =cm.20.

igf Ypeau ot Knac A

Tosw ype[, e NpoekTupaH 3a ynotpe6a B NPOMULLIEHN U NPOECUOHANHN CPeay.

B nomaluHa o6cTaHoBKa U B Cpeay, CBbp3aHu ¢ obLuecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa
Mpexa C HUCKO HarnpexeHwue, KOUTO 3axpaHBaT crpaam 3a AoMmaluHa ynotpeba, 6vxa
MOITIV 13 Ce CPELLHAT TPYAHOCTU ja OCUTYPSIT CbOTBETCTBUETO C efeKTpoMarHuTHaTa
CbBMECTMMOCT NOpaayW NPOBEAEHN UMW UMTbYEHU CMYLLIEHNS.

@
|§| 3aBapsiBaHe Npu PUCKOBM YCrOBHUS

B Ako 3aBapsiBaHeTO TpﬂﬁBa Aa ce M3BbPLUIX NpU PUCKOBU YCIOBUA (eﬂeKTpVNeCKM
paspanu, 3agyx, Hanu4ne Ha 3ananuMmm Unn B3puBooOnacHU MaTepmanM), Te3n ycrnosus
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npeaBapuTenHo TpsibBa a ce OLEeHAT OT oTopuanpaH ekcnept. Tpsibea Aa npucbcTBaT
oby4yeHu nuua, KoMTo MoraT [ila ce HamecsT B crnyyan Ha aBapusi. Manonasante
npegnasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckara
cneumndukaumst CLC/TS 62081.

Ako ce Hanara fa paboTtute Ha MSICTO HaJ 3eMHOTO paBHULLE, BUHArY usnonssanTe
3aWmTHa nnatdopma.

AKO 3a efuH U cbly AeTann TpsibBa Aa ce u3non3saT MoBee OT edHa MaluvHa 3a
3aBapsiBaHe, UNK B Clyvyall Ha eneKkTpUYeckn CBbp3aHU enemMeHTu, cymaTa oT
HanpexeHusiTa Ha Npa3eH Xof Ha AbpXauuTe Ha enekTpoau UMK Ha ropenkute He
TpsbBa Aa HaBWlLaBa HMBaTa Ha GesonacHocT. YcroBusita TpsibBa Ja ce OUEeHST
npeaBapuTENHO OT OTOPU3MPaH EKCMNEPT, 3a Aa Ce YCTaHOBU, Aanu CbLLecTByBa PUCK U Aa
ce npuemar 3aLmMTHUTE Mepku, onucaxn B 5.9 Ha IEC unmn TexHndeckata cneumdmkaums
CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

A JOMbIHNUTENHN NpeaynpexaeHus

B He n3nonseaiTe MallmHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lienu, pasnnyHu OT ONUCcaHnTe, Hanpuvep
3a pasmMpassiBaHe Ha 3amMmpb3Hany BOAHU TPbOU.

MocTaBeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Nrocka, crabunHa NoBbPXHOCT U ce yBpeTe,
Ye He MOXe Ja ce npemecTu. Ts TpsaGBa Aa € No3uLMoHMpaHa Mo TakbB HauuH, Ye da
NO3BOJIN KOHTPOMNMPaHETO 1 No Bpeme Ha paboTa 6e3 puck onepatopbT Aa ce nokpue
CbC 3aBapbUHN UCKPY.

He BouraitTe mawwwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha maluvHaTa He ca MOHTUPaHW NoAeMHW
CbOPBXKEHNS.

He n3nonseaiite kabenu ¢ noBpeAeHa U3onaums Unu pasxnabeHn Bpb3Kku.

YpenbT TpsibBa Aa Gbae CBbp3aH UKIMIOUNTENHO CbC 3axpaHBalLia CUCTEMa C MPOBOAHUK
3a 3aHynsiBaHe, CBbP3aH CbC 3emsaTa.

OnucaHme Ha MalUMHaTa 3a 3aBapsBaHe

MawwvHata 3a 3aBapsBaHe nNpeAcTaBnsiBa TOKOB TpaHcopmatop 3a PbYHO
enekTpoabroBo 3aBapsiBaHe ¢ u3non3saHe Ha MMA u TIG obmasaHu enekTpogu C
ropernka, KosiTo 3anansa Abra Npu KOHTaKT.

MawwuHaTta a 3aBapsiBaHe € usrpageHa ¢ u3nonaesaHe Ha enekTpoHHa VHBEPTOPHA
TexHonorus.

MonyyeHuaAT Tok e npas (+ -).

EnekTpnyeckarta xapakTepucTvka Ha TpaHcdopmMaTopa e Ha Hamansieall, BUa,.

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACH 3a Cepusi OT MaLLKHM 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO ce pa3nuyaBaT
MO HSKOM OT XapaKTEPUCTUKUTE CU.

WpeHTnduumpante Bawma mogen Ha Pur.1.

OcHoBHM YacTu ®ur.1

Moa.1

A) 3axpaHBaLy kaben

B) Kntou 3a BkntouBaHe/mskniousaHe (ON-OFF).
D) PerynupaHe Ha 3aBapb4HWs TOK

F) CurHan 3a TONnWHHO NpeKkbCcBaHe

H) Cebp3BaHe Ha 3aBapbYHUTE Kabenu
Mon.2/3

A) 3axpaHBaLy kaben

B) Kntou 3a BkntouBaHe/msknousaHe (ON-OFF).
D) PerynupaHe Ha 3aBapb4HWS TOK

F) CwrHan 3a TonnMHHO NpekbcBaHe

H) Csbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTE Kabenu (HAKOU MalLMHW 3a 3aBapsiBaHe UMaT JUPEeKTHO
CBbp3aHu kabenu).

MHpavkaTop 3a BKMIOYEHO 3axpaHBaHe

J)
TexHU4YeCcKu gaHHU

Ha mawwuHarta 3a 3aBapsiBaHe e nocTaBeHa Tabernka ¢ AaHHW. Pur.2 nokassa nNprmep Ha
TakaBa Taberika.
A) Wme Ha koHCTpykTOpa 1 agpec
B) EBponeicky eTanoHeH cTaHaapT 3a KOHCTPYKUUsTa U 6e3onacHoCcTTa Ha MallvMHaTta
3a 3aBapsiBaHe
CuMBOMM Ha BbTPELLHATa CTPYKTypa Ha MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
CwvmBon Ha npeaBuaeHus 3aBapbyeH npouec: D1 MMA 3aBapsBaHe; D2 TIG
3aBapsiBaHe
CuMBON Ha JOCTaBEH NPOABLIMKUTENEH TOK
Heobxoanma BxoaHa MOLLIHOCT:
17 npomeHnuBO efHodasHo HanpexeHue, Yectota: F1 ot enektposaxpaHsaHeto; F2
OT MOTOp-reHepaTopa
HwuBo Ha 3awuTa cpelly TBbpAY Tena n TeYHOCTH
CumBor, Nnokaagall, Bb3MOXHOCTTa 3a M3Mor3BaHe Ha MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe B
cpeaw, NOTeHLUManHo NoANOXKeHN Ha enekTpuiecky paspsiav
| TexHunyeckn xapaKTepuCTVK/ Ha 3aBapbyHaTa Bepura
UOV  MuHMManHo n makcumanHo HanpexeHue Ha oTBopeHa Bepura (OTBopeHa
3aBapbyHa Bepwura).
12, U2 Tok n cboTBETCTBALLO HOPManNuU3npaHo HanpexeHve, 4OCTaBAHN OT
MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
PaGoteH uukbn. Mokasea konko AbMro Moxe Aa paboTu MalumHaTa 3a
3aBapsiBaHe U KOrko Abnro TpsibBa Aa e B NoKow, 3a Aa ce oxnaaun. Bpemeto
e uspaseHo B % Ha 6asata Ha 10-MuHyTeH paboTeH unkbn (Hanpumep 60%
03HayaBa 6 MWH. paboTa 1 4 MUH. NOYMBKA).
AV Tlone 3a perynupaHe Ha TOka M CbOTBETHOTO ENEKTPOABIOBO HaNpexeHue.
[laHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxoaHo HanpexeHwve (gonyctum TonepaHc: +/- 10%).
1 eff EdektvBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbrpaH Tok
K) CepueH Homep
L) Ternmo
M) O6o3HaueHus 3a BGesonacHocT: Hanpasete crnipaska B ,[pegynpexaeHus 3a
6esonacHo uanonasaHe”

C)
D)

E
F

——

G)
H)

X

TexHu4yeckn AaHHW 3a enekTpog B knewmte™ ®ur.7
** (To3n KOMNOHEHT MoXe Aa He e BKIOYEH B HAKOWU MoAernMu).



3agencTBaHe Ha MallMHaTa

YN

B CBbp3BaHeToO KbM Mpexara TpsibBa [a ce HanpaBu OT eKCrnepT Unu kBanuduumpan
nepcoHar.

B MawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsioBa [a e U3KMioYeHa 1 WwencensT Tpsbea 4a e u3BageH
OT KOHTaKTa Npeau 13BbpLUBaHe Ha Ta3u npoueaypa.

B EneKTpuYeckuaT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKIYBa MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
fa e 3aluTeH C NoAXOASLM 3aLUTHU YCTPOIACTBa (CTonsiemy npefnasutenu unv
aBTOMaTM4eH NpeKkbeBad) U Aa € 3a3eMeH.

B YpenbT TpsioBa Aa Gbae CBbp3aH U3KIIOUUTENHO ChC 3axpaHBalLa cucTema ¢ NPOBOAHUK
3a 3aHynsiBaHe, CBbp3aH CbC 3eMsiTa.

Crno6siBaHe N eNeKTPU4eckn BPpb3Kn

» CrnobeTte oTgeneHnTe Yactu, KOUTO ce Hamupart B onakoBkaTta ®Pur.5 **.

» MNpoBepeTe, fanu enekTpuYeckoTo 3axpaHBaHe AOCTaBsi HANpPEeXeHue U 4ecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ¥ Aanv € MOHTUPaH NpeanasvTen cbc
3aKbCHeHMe, MOAXOAsLL, 38 MaKCUMAaITHUAT JOCTaBAH HOMUHanEH Tok (I2max) ®wr. 3,1.

@ Tosu ypen He cnafja KbM n3nckBaHusiTa Ha ctaHgapT IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
CBbp3aH C obLiecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTanartopa Wiu Ha noTpebuTens ga nposepu Janu Moxe
na bbae cBbp3aH; (ako e HeobxoaMMOo, ce KOHCYNTMpanTe C pbKOBOAWUTENS Ha
enekTpopasnpegenuTenHara mpexa).

@ C uen ga ce yOooBneTBOPSIT n3uckeaHusita Ha ctaHgapt EN61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyka CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa MallMHa KbM TOUKUTE 3a UHTEPdEIC Ha
ernekTpocHabamTenHa Mpexa, KOUTO MMaT KOMIMMEKCHO CbMPOTUBIIEHUE MO-Marnko
oT Zmax = ®ur.3,4.

» Wencen. Ako 3aBapbyYHaTa MawuHa He e obopyaBaHa C LWencen, noctasete

HopMmanuavpaH wwencen (2P+T 3a 1Ph) c noaxoasLy kanauuTeT 3a 3axpaHBaluyus kaben
dur.3,2.

CBbp3BaHe KbM MOTOp-reHepaTopu

B Hskou mMalmHKM 3a 3aBapsiBaHe MOXe Aa Ce 3axpaHBaT OT MOTOp-reHepaTtop (BuXTe
cumBona Ha Tabenkara ¢ AaHHu). Tol TpsiGBa Aa MMa MOLLHOCT Hait-manko 6 kVA u He
[OCTaBs HanpexeHue no-ronsmo ot 270V.

MoproTtoBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura MMA

»> CBbpiKeTe NPOBOAHVKA 3a 3a3eMsaBaHe™ KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efnemMeHTa,
KOWTO LUe Ce 3aBapsiBa, KOMIKOTO € Bb3MOXHO Mo-6r13o 4o ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

> CebpxeTe kabera C knewuTe Ha Abpxada Ha enekTpoaa KbM MallvHaTa 3a 3aBapsisaHe
1 MOHTMpaiiTe enekTpoad B KnewuTe. HanpaeeTe cnpaska B MHCTPYKUWUTE Ha
NPOU3BOAMTENS Ha €MEKTPOAM 3@ CBbP3BAHETO W 3aBapbYHIS TOK.

@ Mpu MalwmHKTe 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO JOCTaBAT MOCTOSIHEH TOK MNOBEYETO eNekTpoam
3a CBbP3aHu 3a NONoXUTENHaTa NPUCTaBKa, a CaMo HAKOW eNeKTPoau (KaTo NOKpUTUTE
¢ Rutile) ce cBbp3aHu kbMm oTpuLaTenHarta npuctaska.

MogroTtoBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura TIG

> CsbpxeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe™™ KbM MalUMHaTa 3a 3aBapsiBaHe 1 eneMeHTa,
KOWTO LLie Cce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXHO M0-61130 [0 ToukaTta Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpxeTe 3axpaHBaLLmsi NpoBoAHWK Ha TIG ropenkarta™ KbM oTpuLaTenHaTa npucTtaBka
Ha MalmHaTa 3a 3aBapsiBaHe M MOHTWpaiiTe enekTpofa. Mopenkata Tpsi6Ba Aa e
MOHTMpaHa C KnanaH 3a perynvpaHe Ha rasoBus NoTok.

» CpbpxeTe rasoparta Tpbba Ha TIG ropenkarta KbM U3xofa Ha peyktopa Ha HansiraHe,
MOHTMPaH Bbpxy rasos umnuHabp ¢ ARGON 3awmTa.

@ MpenopbyaHuTe cekumm (Mm2) Ha 3aBapbyHUS kaben, 6asvpaHn Ha MakcumarHus
[0CTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHun Ha ®wur. 3,3.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aia He e BKIIOYEH B HAKOM Moaenm).

Mpouec Ha 3aBapsABaHe: onucaHWe Ha ynpaBneHneTo
M cUrHanuTe

Cnen kaTto CcTe MycHanv MaluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe, BKMOYMETE S U M3BbpLUETe
HeobXxoauMUTE HaCTPOMKU.

PerynupaHe Ha 3aBapb4HUA TOK

MN3GepeTe 3aBapbyeH TOK B 3aBWCHMOCT OT efiekTpoda, Bpb3kaTa M MONIOKEHUETO Ha
3aBapsiBaHe.

OpreHTVPOBBYHO, TOKOBETE, KOMTO TpsIOBa [ia ce M3NoMn3BaT C pasnuyHUTe AnameTpu Ha
enekTpoga, ca nokasaHu Ha Pur.4.

@ 3a fa 3ananuTe 3aBapbyHaTa ibra c obmMasaHus enekTpos, AonpeTe ro 4o enemMeHTa,
KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, 1 LLOM Abrata ce 3ananu, ApbXTe A0 NOCTOSIHHO Ha eHaKBO
pa3scTosiHWe [0 AvaMeTbpa Ha enekTpoda U Ha birbn oT npubnuautenHo 20 - 30 rpagyca
B rocokarta, B KOSiTO 3aBapsiBate.

@ 3a pa 3ananuTe 3aBapbyHa Abra ¢ TIG ropenkara, 3alMTHUST rasos KanaH Tpsbea
fAa e otBopeH. C Gbp30, CUTYPHO ABMXKEHME, AONPETE U Cred ToBa OTAPbNHETE
erekTpogHaTa To4Ka OT efieMeHTa, KOMTO Lie ce 3aBapsisa.

CurHan 3a TonJsIMHHO npekbcBaHe “F”

BkntoyBaHeTo Ha mpegynpeauTenHata namnuyka o3Havaea, Ye TOMMNMHHATa 3awmTta e
cpabotuna.

AKO ce HaaBWLLIM UMKbIBT Ha pabota ,X”, nokasaH Ha Tabenkarta ¢ AaHHWU, TOMAUHHOTO
npekbCBaHe cnupa MaluuHaTa, npeau Aa ce nospeaun. Wsvakante pabotata ga ce
Bb3CTaHOBW 1 aKO € Bb3MOXHO, 134aKanTe OLLEe HAKOMKO MUHYTK.

AKO TOMMNMHHOTO NpeKbCBaHe NpoabMKaBa Aa AeliCTBa, TOBa 03Ha4YaBa, Ye MallnHaTa 3a
3aBapsiBaHe e NpeMuHana HMBaTa Ha HopMarnHa ekcrnoaTaumsi.

“Hot start”

MawwmnHaTa 3a 3aBapsiBaHe e oﬁopy,qBaHa C aBTOMaTUYHO YCTPOWCTBO, KOETO yNnecHsBa
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3ananBaHeTo Ha Abra, yBeanaBaﬂKM TOKa Camo B onpeaeneHnsa MOMeHT.

MpoTnBoOonenHewo npucnocooneHne

MawmwuHara 3a 3aBapsiBaHe € oGopynBaHa C aBTOMatu4HoO yCTpOVICTBO, KOETO npekbCcBa
TOKa HAKOMKO CeKyHOu cnen Kato € YCTaHOBUIIO, Ye enekTpoabT € 3anenHan KbM
erniemeHTa, KOnTo ce 3aBapsBsa. 10 To31 HaumH eneKkTpoabLT He ce nperpsiea.

Mpenoptbku 3a paborta

B /3non3BaiiTe yabmkuTeneH kaben camo korato ToBa e abCcomntoTHO HEOBXoANMO 1 Npu
YCrOBWe, Ye VMa efHaKBa Uu No-rofisiMa CeKLMs [0 3axpaHBalLys kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3eMsBaLL MPOBOAHMK.

B He GnokvpaiTe BeHTUNALWOHHUTE OTBOPM Ha MaliuHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsiBaTe MaluMHaTa B KOHTEMHEpU Unn Ha padToBe, KOUTO He rapaHTupar
NOAXOASALLA BEHTUMALMS.

B He n3nonssaliTe mMalumMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B CPeAa, B KOSTO MMa Hamnuuve Ha
ra3, usnapeHusi, NPOBOAVMU NpaxoBe (Hamp. XernesHu CTbPTOTUHW), COMeH Bb3ayX,
passkgaluM napu unu Apyrv areHT, KoWTo Morat Aa noBpeasT MeTarHUTe 4actv 1
ernekTpuyeckarta usonaums.

(D Enextpuyeckute Yyactu Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe ca 06paboTeHn CbC 3alUTHU
cmonu.. Mpu NbpBOTO Mos3BaHe Ha MaluMHaTa, Moxe fa 3abenexwvre AWM, ToBa ce
MPUYMHSIBA OT MbITHOTO M3CbXBaHEe Ha cmMonuTe. AuMbT TpsibBa Aa NPoAbIDKM fAa ce
OTAENS Camo HAKOMKO MUHYTK.

TexHM4Yecka nogapbXKa

M3knioveTe MalwwvHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3BadeTe Luerncena OT KOHTakTa npeaw aa
NPUCTBNNTE KbM KaKBUTO M Aa € onepaLmy No TexHuyeckata nogapbxKKa.

MepvognuHo TpsibBa Aa Ce U3BbpLUBA W3BLHMNAHOBO OGCMYy)XBAaHE OT EKCMepTeH
nepcoHan unu KeanuuuUpaHu enekTpoTEXHWLUM B 3aBUCHMOCT OT U3MOM3BaHETO Ha
maluvHaTa.

* MNpoBepeTe BbTPELIHOCTTa Ha MalluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U OTCTpaHeTe HaTpynaHus
npax BbpXy ENEKTPUYECKUTE YacTu (MOCPEACTBOM Bb3AYX MOA HANSIraHe) U ENEKTPOHHNATE
KapTu (C MOMOLLTA Ha MHOTO MeKka YeTka W MOAXOASLIM MOYUCTBALUM MPOAYKTH). *
MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckute Bpb3kK ca Aobpe 3aTerHatv n aanu He e nospeaeHa
n3onauusita Ha okabensiBaHeTo.
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni nainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudura cu arc, cu electrozi acoperiti MMA si TIG mentionate aici drept
Laparate de sudura” sunt pentru utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit ih modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura cu
arc: IEC sau CLC/TS 62081.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este impamantata.

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

® inainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul de sudura este

deconectat.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat lucrul.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea

cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, Tnlocuirea oricaror piese la arzator

si alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltdmintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actjune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

B Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata
sau un expert.

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturala adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.
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B Folositi o mascé de sudura cu sticld adiactinicd adecvata pentru sudura. Inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatiile.

B Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de
protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum arzatorul,
clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent sudate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Scoateti electrodul din cleste atunci cand ati terminat operatiunile de sudura. Asigurati-
va ca nicio parte a clestelui suport de electrod nu atinge circuitul de masa sau pe cel
de Tmpamantare: contactul accidental poate provoca supraincalzirea sau declansa un
incendiu.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
fn mediu industrial si utilizare profesionald. Nu este asiguratd conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la campuri electromagnetice in mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

Legati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.
Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.

Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 6 Da = cm 50; Db =
cm.20.

igf Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publicd de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiald, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

(J
|§| Sudura in conditji de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditiile n prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
n caz de urgentd. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucratj la inaltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

B Daca trebuie ca la 0 aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura, sau
daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportji de electrod
sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia tehnicad CLC/
TS 62081 dacé este necesar.

A Avertizari suplimentare.

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru
a dezgheta conductele de apa inghetate.

B Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

B Nu lucrati cu aparatul de sudura suspendat de corp, folosind benzi sau orice alte
dispozitive.

B Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

B Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul de sudura este un transformator de curent pentru sudura manuala cu arc ce
foloseste electrozi acoperiti MMA si TIG cu un arzator care declanseaza un arc la contact.
Aparatul de sudura este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

Curentul furnizat este curent continuu (+ -).

Transformatorul electric este de tip coborator.

Acest manual se refera la 0 gama de aparate de sudura care difera in privinta unora dintre
caracteristicile lor.

Identificati modelul dvs. in Fig. 1.

Componentele principale Fig. 1

Mod.1
A) Cablu de alimentare.
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B) intrerupator ON/OFF.

D) Reglarea curentului de sudura

F) Semnal de intrerupere termica

G) Indicator de alimentare si bec de semnalizare existenta defectiune.
H) Conexiunile pentru cablurile de sudura

Mod.2/3

A) Cablu de alimentare.

B) Intrerup&tor ON/OFF.

D) Reglarea curentului de sudura

F) Semnal de intrerupere termica

H) Conexiunile pentru cablurile de sudura (Unele aparate de sudura au cabluri
conectate direct).

J) Indicator de alimentare.

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de

exemplu de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa.

B) Standardul european de referintd pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D) Simbolul procesului de sudura prevazut: D1 Sudura MMA; D2 sudura TIG.

E) Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa
de la sursa de alimentare cu tensiune F1, de la motogenerator F2

G) Nivel de protectie fata de solide si lichide.

H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice.

1) Performanta circuitului de sudura

U0V  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

X Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat

de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %
pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% inseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).
AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
J) Datele alimentarii cu tensiune.
u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%).
11 eff Curentul efectiv absorbit.
11 max Curentul maxim absorbit.
K) Seria de fabricatie.
L) Greutate
M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea.

- Date tehnice pentru clestele suport de electrod** Fig. 7
** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Pornirea

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este protejata
de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si impamantata.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig.5 ** .

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o siguranta fuzibila temporizata, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 3,1.

@ Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

(D Pentru a satisface cerintele normei EN61000-3-11 (Flicker) se recomanda conectarea
aparatului de sudura la puncte de interfata ale retelei de alimentare care au o impedanta
mai mica de Zmax = Fig. 3,4.
» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar
standardizat (2 Poli+impamantare pentru monofazat), de capacitate potrivita, la cablul
de alimentare Fig. 3,2

Conectarea la motogeneratoare

B Unele aparate de sudura pot fi antrenate de un motogenerator (vezi simbolul pe eticheta
de produs). Asigurati-va ca acesta are puterea de cel putin 6 kVA si nu furnizeaza o
tensiune mai mare de 270 V.

Pregatirea circuitului de sudura MMA

» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati cablul cu clestele suport de electrod** la aparatul de sudura si montatj electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legatura cu conectarea
si curentul de sudura.

(D La aparatele de sudura care furnizeaza curent continuu, marea majoritate a electrozilor
sunt conectatj la borna pozitiva, doar unii electrozi (precum cei acoperiti cu Rutile)
fiind legati la borna negativa.
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Pregatirea circuitului de sudura TIG

» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa de sudat, cat mai aproape
posibil de punctul ce se sudeaza.

» Cuplati conectorul de alimentare al arzatorului** TIG la borna negativa a aparatului de
sudura si montati electrodul. Arzatorul trebuie sa fie echipat cu robinet de reglare a
debitului de gaze.

» Conectati conducta de gaze de la arzatorul TIG la iesirea reductorului de presiune montat
pe butelia cu gaz de protectie ARGON.

@ Sectjunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudurd, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 3,3.
** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si semnalizarilor

Odata ce ati pus in functiune echipamentul de protectie, porniti-l si executati reglajele
care se impun.

Reglarea curentului de sudura

Alegeti curentul de sudura, functie de electrod, imbinare si pozitia sudurii.
Orientativ, curentii de folosit cu diversele diametre de electrod sunt prezentati in Fig. 4.

@ Pentru a declansa arcul de sudura cu electrodul placat, frecati-| de piesa ce urmeaza
a fi sudata si imediat ce se declanseaza arcul, mentineti-l constant la o distanta egala
cu diametrul electrodului si la un unghi de aproximativ 20 - 30 grade pe directia in
care sudatj.

@ Pentru a declanga arcul electric cu arzatorul TIG, asigurati-va ca robinetul de gaz de
protectie este deschis. Printr-o miscare rapida, sigura, atingeti si apoi retrageti varful
electrodului de piesa ce urmeaza a fi sudata.

Semnalul de intrerupere termica “F”

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru ,,X” indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca functionarea
sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

Daca protectia termica continuad sa intervind, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru.

“Hot start”

Aparatul de sudura este echipat cu un dispozitiv automat care faciliteaza producerea
arcului, crescand curentul doar exact in acel moment.

Antilipire
Aparatul de sudura este echipat cu un dispozitiv automat care intrerupe curentul timp de

cateva secunde dupa ce s-a detectat ca electrodul s-a lipit de piesa care se sudeaza. In
acest mod electrodul nu se va supraincalzi.

Recomandari pentru utilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu
un conductor de impamantare.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce
pot deteriora partile metalice si izolatia electrica.

@ Componentele electrice ale aparatului de sudura au fot tratate cu rasini de protectie.
Atunci cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de ragina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.

intretinere

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificatj, in mod periodic, in functie de utilizare.

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). * Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Asagida “kaynak makineleri”’ olarak adlandirilan MMA ve TIG kaplamali elektrotlu ark
kaynak makineleri endustriyel ve profesyonel kullanim igindir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onarilmis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
onlemler ve acil durum proseddrlerine iliskin egitim almis oldugundan emin olunuz.
Detayl bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.
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Emniyet uyariari

/N

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet diuzenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan énce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin olunuz.

is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.

Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme

prizinden gikariniz, strekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel cekme mekanizmasinin

pargalarini degistiriniz, bakim iglemlerini gerceklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz

(kaynak makinesi Gzerindeki tasima kolunu kullaniniz).

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
metal parcalardan izole ediniz. Bu amag i¢in éngoriimus eldivenler, ayakkabilar ve
giysiler giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

B Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve glines Is1gina maruz birakmayiniz.

B Kaynak makinesini sadece tiim paneller ve karterler yerlerinde ve dodru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

B Dismus veya darbe almis ise, giivenlik agisindan emin olmadigindan 6turd, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettirinz

B Uygun dogdal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratérii kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini dederlendirmek igin sistematik bir yaklagsim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayii.

MALAOO@Y

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmis ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kigileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeniislenmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol acar. Gozlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takinz

/N AN

Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bdlgelerde kaynak yapmayiniz

veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplar, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya kesmeyiniz.

B Kaynak iglemini bitirdikten sonra, elektrot tagiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot

tasiyici kancanin elektrik devresinin higbir kisminin topraklama devresine degmediginden

emin olunuz. Kazaen bir temas asiri Isinmalara ve yangina neden olabiir

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erigsim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan 6nce doktorlarina danismalhdirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagch kullanima
iliskin teknik Urln standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti igin 6ngorilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek icin asagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mumkiin oldugunca yakinindaki

islenecek pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi vicudunuza asil olarak kaynaklama yapmayiniz.

Basinizi ve gdvdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak

makinesinin yakinlarinda, lzerine oturarak veya yaslanarak galismayiniz. Minimum

mesafe: Resim. 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullanilmak tzere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagli kullanilan binalar besleyen disik gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkiin olmayabilir.

Q

-b Riskli kosullarda kaynaklama.

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde miidahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bolimlerinde belirtilen
koruyucu araglari kullaniniz.
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B Yerden ylksekte calismaniz gerektidi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parca veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar Gizerinde birden
cok kaynak makinesi caligiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag tizerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin dnceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokumantasyonunun 5.9 béliminde belirtilen koruyucu énlemleri alinz.

A Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnegdin donmus su borularini gézdurmek gibi ngérilmeyen amaglar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolli mimkun kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uizerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine Gizerinde kaldirma sistemleri 65ngorilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi, kontak (izerindeki arki devreye sokan hamlag ile donatiimis, MMA ve
TIG kaplamali elektrotlar kullanan maniel ark kaynaklar igin akim transformatéridir.
Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak retilmistir.

Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatériin elektrik 6zellikleri diisen tiptendir.

isbu kilavuz bazi 6zellikler ile birbirlerinden farklilik gdsteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.

Kendi modelinizi Resim 1’den belirleyiniz.

Ana parcgalar Resim 1

Mod.1

A) Besleme kablosu.

B) ON/OFF salteri.

D) Kaynak akiminin ayarlanmasi

F) Termik miidahale sinyal lambasi

H) Kaynak kablolari baglantilari

Mod.2/3

A) Besleme kablosu.

B) ON/OFF salteri.

D) Kaynak akiminin ayarlanmasi

F) Termik miidahale sinyal lambasi

H) Kaynak kablolari baglantilari (Bazi kaynak makinelerinin kablolari dogrudan baglidir).
G) Besleme gostergesi

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi lizerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi
g0sterilmektedir.
A) Imalatgi adi ve adresi
B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans yonetmeligi
C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembol
D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1 MMA kaynaklama; D2 TIG
kaynaklama.
E) Surekli yayilan akim sembolu
F Gerekli besleme tipi:
17 tek fazli dalgal gerilim, frekans: F1 elektrik hattindan; F2 motor jeneratériinden
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini
gosteren sembol.
1) Kaynaklama devresinin verimleri
UOV  Minimum ve maksimum acik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev cevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle calisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stre 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtiimistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).
AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.
Besleme hatti verileri
u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%).
11 eff Emilen efektif akim
11 max Emilen maksimum akim
K) Seri numarasi
L) Agirhk
M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

J

-

- Elektrot tagiyici* igin teknik veriler Resim 7.
** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Calistirma

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gercgeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve figin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacag! besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

B Cihaz sadece ve sadece topraga baglanmis ‘nétr’ kondiiktorli bir besleme sistemine
baglanmalidir.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik pargalari birbirine monte ediniz Resim 5 ** .

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatilmis oldugunu
kontrol ediniz Resim 3,1.

® Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 y6netmelidi standartlarina uygun degildir. Disuk gerilimli
besleme sebekesine bagdlandidi taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
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dagitim sirketlerine danisiniz).

@ EN61000-3-11 (Flicker) ydnetmeligi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
monofaz igin Zmax= Resim 3,4. daha diisiik bir empedans gosteren besleme sebekesi
arabirim noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

» Fis. Kaynak makinesinin figi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize

bir fis (2P+T for 1Ph) baglayiniz Resim 3,2.

Motor jeneratoérlerine baglanti

B Bazi kaynak makineleri motor jeneratori ile beslenebilirler (veri plakasi Gzerindeki
sembole bakiniz). Bu jeneratoriin en az 6 kVA bir glice sahip oldugundan ve 270V
Uzerinde gerilim yaymadigindan emin olunuz.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MMA

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mimkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Elektrot tasiyici kancali kabloyu** kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
Uizerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iligkin olarak elektrot Greticisinin
bilgilerini referans aliniz.

(D Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin buyik ¢ogunlugu pozitif
kutba baglanirlar, sadece bazi elektrotlar (Rutil kaplamali olanlar gibi) negatif kutba
baglanirlar.

TIG kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» TIG hamlacinin** glic konektériini kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz
ve elektrodu monte ediniz. Hamlag gaz akis ayarti icin bir valf ile donatiimis olmalidir.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri izerine monte edilmis olan
basing rediiktori gikisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (I2max) goére, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Resim 3,3’de gdsterilmistir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini calistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten sonra, makineyi
calistiriniz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz.

Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Elektrot, baglanti ve kaynak pozisyonuna gére kaynaklama akimini seginiz.
Muhtelif elektrot ¢aplari ile kullanilacak akimlar yaklasik olarak Resim 4’de belirtilmistir.

@ Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin, kaynaklanacak parga tizerine
sirtiiniiz ve ark devreye girer girmez, elektrot gapina esit bir mesafede ve ilerleme
yonuinde yaklasik 20-30 derece egik olacak sekilde sabit tutunuz.

@ TIG hamlaci ile kaynak arkini devreye sokmak igin, koruyucu gaz valfinin agik
oldugundan emin olunuz. Hizl ve kararli bir haraket ile, elektrot ucunu kaynaklanmasi
istenen pargaya degdiriniz ve hemen uzaklastiriniz.

Termik miidahale sinyal lambasi “F”

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev cevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve miimkiinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu surekli olarak mudahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &turd,
kaynaklama kosullarini siirekli olarak asmayiniz.

“Hot start”

Kaynak makinesi, sadece o anda akimi artirarak, arkin devreye girmesini kolaylastiran bir
otomatik diizen ile donatiimistir.

“Antisticking”

Kaynak makinesi, elektrodun kaynaklanacak pargaya yapistigini algilar algilamaz birkag
saniye sureyle akimi kesen otomatik bir diizen ile donatiimistir. Bu sekilde elektrot asir
Isinmaz.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama kondiiktori ile donatilmis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava giriglerini tikamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, kondiktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik
duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek bagka maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir ik
kullandiginizda duman ¢ikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman
cikisi sadece birkac dakika slrecektir.

Bakim

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden gikariniz.

Olaganustu bakim kullanima goére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gercgeklestirilmelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar i¢in gok yumusak bir firga veya benzer Griinler kullanarak,
Gzerlerinde biriken tozu gideriniz.  Elektrik baglantilarinin sikihgini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.. * Transformatérin hareketli
kisimlarini yiiksek 1sili gres yagi ile yaglayiniz.
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