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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, OBRIGACAO, PROIBIGAO (EL) SHMATA KINAYNOY, YIOXPEQZHE
KAI AMATOPEYSHE (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 DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO, OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM
0ZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH (HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK,
KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NEFEHOA CWIHAJIOB OMACHOCTW, OBSIBAHHOCTEW, 3ATPETA (BG) KMOY KbM 3HALIMTE 3A OMACHOCT, SAOBIDKUTENHN
V3VICKBAHWS W 3ABPAHW (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NOKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZA NEVARNOST,
OBVEZNOSTI IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII $I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI

PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL « PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FTENIKOZ KINAYNOS « 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

PERICOLO SHOCK ELETTRICO + DANGER OF ELECTRIC SHOCK + RISQUE : CHOC ELECTRIQUE * PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA + PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOZ
HAEKTPOIMAHZIAS « 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 « NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM + ARAMUTES VESZELYE » ONTACHOCTb 3MIEKTPUYECKOTO MOPAXXEHWSA « ONACHOCT OT ENIEKTPUYECKMN YIAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE « ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES + RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE « PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN SYTKOAAHEHE « 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 « ONACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKM « OMACHOCT OT M3MNAPEHWS NMPU 3ABAPABAHE + OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI

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 + OMNACHOCTb YIETPAGUOINETOBOMO U3MYYEHUSA « ONMACHOCT OT YNTPABUONETOBA PAOMALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING « NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS + PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES - PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOZ KAYTQN XTAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRANDENDE STANK + 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 PACKAIEHHbIX BPbI3T *
OMACHOCT OT U3rAPSALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT * NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SICRAMA TEHLIKESI

PERICOLO D'INCENDIO + DANGER OF FIRE * RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAS « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
* BRANDFARA * TULIPALOVAARA * TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY +
OMACHOCTb MOXAPA « ONTACHOCT OT MOXAP « OPASNOST OD POZARA + FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI

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 « OMNACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCMNO3MSA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE + FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE + PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE

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 XYNOAIWHE XEPIQN ZTA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER -« RISIKO FOR KNUSNING AF HZAENDER | GEARENE * GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK * FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
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+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE * RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKU SUSIZEIDJMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKEADNIE ZEBATE » NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH « FIGYELEM! VIGYAZNI
AKEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONACHOCTb PA3[ABIIMBAHUSA PYK LUECTEPHAMM

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES + PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIACOES NAO IONIZANTES * KINAYNOS. MH IONIZOYZA% 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 OBNYYEHWSA « OTTACHOCT OT AEEMOHU3ALIMSA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE « IYONLASMAMA TEHLIKESI

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE * PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO * PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO « KINAYNOS AYNATOY MAINHTIKOY 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 « ONTACHOCTb MHTEHCMBHOIO MAFHUTHOTO MOMA « ONACHOCT OT CUITHO MArHUTHO Bb3ENCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI

PERICOLO DI USTIONE « DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE + PELIGRO DE USTIONES + PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOS EFTKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR +
RISIKO FOR FORBRANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT « APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECi POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « ONIACHOCTb OXOTA « ONACHOCT OT U3TAPSHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI « YANMA TEHLIKESI

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 MPOXTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE « DER SKAL BERES ANDEDRATSVARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN| KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALUMTbI AbIXATENBHbBIX
NYTEM « TPABEBA IA CE HOCAT 3ALUMTHW AUXATENHM AMAPATY « 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

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 MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BARES 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 NCMOMNBb30BATb 3ALLMTHYIO MACKY « TPABBA [JA CE HOCAT 3ALMTHU MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE * KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR

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 MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/AERES
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 NCMOMNb30BATb 3ALWMTHBIE MEPYATKW « TPABBA [JA CE HOCAT 3ALUMTHU PBKABKLIY « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE *
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE » KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR

OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN * OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX « OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS -
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOZTATEYTIKA'YAAIA + SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BARES 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 3ALLMLLATL MA3A « TPAEBA A
CE HOCAT 3ALMTHU OUMIIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE + VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE + KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR

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 MPOXTATEYTIKO POYXIZMO + SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL BARES 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 3ALMTHYIO OOEXLY « TPABBA A CE HOCU 3ALUMTHO OBJEKIIO + MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE « KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: L’ACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER « PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS + PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN ENITPEMETAI H EIXOAOX XE 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 « 3AMPELAETCA [OCTYN NFOAAM, UMEIOLLM CTUMYNATOP CEPOEYHOMO PUTMA « HE E PA3PELEHO
BMN3AHETO HA NULIA C MEMCMEMKBPU. « 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

B Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.
W Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati

IT

correttamente.
B Non utilizzare la saldatrice se € caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere

Manuale istruzione

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 '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.

sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A\

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 all'esposizione
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.

MAALOO@V

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.

er uso industriale e professionale.
installata e riparata da persone esperte

in conformita alle

rotezione e procedure di emergenza.

Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

Avvertenze di sicurezza B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi
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prodotti 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 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).

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

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.
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B Le scintille della saldatura possono causare incendi.

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

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.
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B | campi magnetici derivati dalla corrente di saldatura possono interferire con strumenti
elettrici ed elettronici. Le persone portatrici di apparecchiature elettriche vitali (pacemaker,
ecc.) devono consultare il medico prima di avvicinarsi ad impianti di saldatura.

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso esclusivo
in ambienti industriali ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza alla
compatibilita elettromagnetica in ambiente domestico.
L'installazione e I'uso della saldatrice sono fatti sotto la tua responsabilita. Se rilevi dei
disturbi elettromagnetici occorre ridurli fino al punto che non creino problemi. Chiedi
assistenza tecnica a personale esperto e competente.
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Saldatura in condizioni a rischio

W Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali infiammabili 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.

B 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 lavorare tenendo la saldatrice sospesa al corpo, con cinghie od altro.

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

A) Cavo d’alimentazione

B) Interruttore ON/OFF acceso o spento

C) Selettore MMA / Cellulosic / TIG

D) Regolazione della corrente di saldatura

E) Regolazione dell’ ARC FORCE

F) Spia di segnalazione intervento termico

G) Spia di tensione alimentazione e segnalazione anomalia

H) Attacchi per i cavi di saldatura (Alcune saldatrici hanno i cavi connessi
direttamente)

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
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 pud 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

Messa in funzione
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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.

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.

» 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 piu 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.

@ 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 piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all’'attacco negativo della saldatrice
e monta l'elettrodo. La torcia deve essere dotata di rubinetto per la regolazione del
flusso di gas.

» 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 pud 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.

Selettore MMA, CELLULOSIC, TIG **

Seleziona il processo di saldatura che vuoi utilizzare:

I/: MMA: saldatura ad elettrodo rivestito.

_: CELLULOSIC: saldatura di elettrodi rivestiti con cellulosa, adatti per saldare tubi
e serbatoi ad alta pressione.

é TIG: saldatura TIG

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 I'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.

Regolazione “ARC FORCE” **

@ Aumenta l'intensita della corrente quando I'arco di saldatura & tenuto corto. Utile per
incrementare la penetrazione degli elettrodi (consigliato per elettrodi basici).

Spia tensione d’alimentazione e di segnalazione anomalia

Led acceso verde indica che la saldatrice € sotto tensione. Led rosso acceso fisso:
problema al microprocessore,spegni e riaccendi la saldatrice.

Nel caso non si ripristinasse il corretto funzionamento occorre portare la saldatrice al
Centro Assistenza per un controllo.

Spia di segnalazione intervento termico

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



¢ 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
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 e rimasto incollato al pezzo da saldare. In
questo modo I'elettrodo non si arroventa.

facilita I'innesco dell’arco

** (Questi componenti possono essere non inclusi su alcuni modelli).

Consigli per 'uso

W 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.

Smaltimento

Avviare ad un riciclaggio rispettoso dell’'ambiente gli imballaggi, i prodotti e gli accessori
dismessi.

Solo per i Paesi della CE:

Non gettare i prodotti dismessi fra i rifiuti domestici !

Conformemente alle prescrizioni della direttiva 2002/96/CE sui rifiuti delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche (RAEE) ed all’attuazione del recepimento nel diritto nazionale,
i prodotti diventati inservibili devono essere raccolti separatamente ed inviati ad una
riutilizzazione ecologica.

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 s 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.
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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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B Welding sparks can trigger fires.

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

B 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.
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B The magnetic fields deriving from the welding current may interfere with electrical and
electronic equipment. People fitted with vital electrical devices (pacemakers, etc.) should
consult a doctor prior to coming into contact with welding equipment.

This welding machine satisfies the requirements of the technical product standard
exclusively for professional and industrial use. Compliance with electromagnetic
compatibility for domestic use is not guaranteed.

The welding machine is installed and used under your own responsibility. In the event of
electromagnetic disturbance, this should be reduced so that it does not cause problems.
Ask a competent expert for technical assistance if required.
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Welding in conditions of risk

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

B |f 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 and TIG
coated electrodes 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

A) Power cable

B) ON/OFF switch

C) MMA/ Cellulosic / TIG selector



D) Welding current adjustment

E) ARC FORCE adjustment

F) Thermal cutout signal

G) Power supply indicator and fault warning light

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

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

Level of protection from solids and liquids

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

1)  Welding circuit performance

G)
H

UOV  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).

AV 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

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.

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.

» 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
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.

MMA, CELLULOSIC, TIG ** selector

Select the welding process to be used:

j MMA: welding with coated electrode.

I/: CELLULOSIC: welding with cellulose-coated electrodes, suited to welding high-
pressure tanks and piping.

éTIG: TIG welding.

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.

@ 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.

(D 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.

“ARC FORCE” adjustment **

@ This increases the intensity of the current when the welding arc is short. Useful for
increasing the penetration of the electrodes (recommended for basic electrodes).

Power supply indicator and fault warning light

Green LED on means that the welding machine is powered. Red fixed LED on:
microprocessor error, switch off the welding machine then switch it back on again.

If, after doing so, the welding machine continues to show an error, take it to an assistance
centre for a check-up.

Thermal cutout signal

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.

Anti-sticking
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.

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

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.
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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.

@ Disposal

Recycle waste packaging, products and accessories in compliance with environmental
rules.

Only for EC countries:

Do not dispose of waste products with domestic waste!

Comply with the provisions of Directive 2002/96/EC on waste electric and electronic
equipment (WEEE) and the national decree enforcing this directive by collecting waste
material separately and sending it to environment-friendly recycling facilities.

Maintenance
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Manuel d’instruction

A\

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 l'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.

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

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

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dé&s que I'opération
est terminée.

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 derniere).

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.

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

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

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

AQ

B 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.

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.

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.

Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.
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W 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.
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B Les champs magnétiques crées par le courant de soudage peuvent interférer avec les
appareils électriques et électroniques. Les personnes portant des appareils électriques
vitaux (pacemaker, etc.) doivent consulter un médecin avant de s’approcher des
appareils de soudage.

Cette soudeuse est conforme au standard technique du produit uniguement pour un
usage industriel et professionnel. La conformité avec la compatibilité électromagnétique
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pour un usage personnel n’est pas assurée.

Linstallation et I'utilisation de la soudeuse relévent de votre responsabilité. En cas de
perturbations électromagnétiques, celles-ci devront étre réduites de fagon a ne créer
aucun probleme. Demander I'assistance technique d’un personnel expert et compétent.

]

Soudage en situations de risque

B S'il 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.

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

Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piéce ou toutefois sur des pieces
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.
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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.

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.

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

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

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’amorgage 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

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

C) Sélecteur MMA / Cellulosic / TIG

D) Réglage du courant de soudage

E) Réglage de TARC FORCE

F) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

G) Témoin de la tension d’alimentation et de signalisation de 'anomalie

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

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

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.

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

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
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les diverses étapes de la mise en service.

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.

Montage et raccordement électrique

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'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.

» 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.

Sélecteur MMA, CELLULOSIC, TIG **

Sélectionner le procédé de soudage souhaité :

=

MMA: soudage avec électrode enrobée.

I/: CELLULOSIC: soudage avec électrodes enrobées de cellulose, adéquates pour
souder des tubes et des réservoirs sous haute pression.

# TIG: soudage TIG.

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 piéce a
souder et dés que l'arc est amorcé, le tenir de maniére constante a une distance
correspondant au diametre 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 sdr, toucher la piéce a souder
avec la pointe de I'électrode puis I'en éloigner immédiatement.

Réglage “ARC FORCE” **

@ Augmente I'intensité du courant lorsque I'arc de soudage est court. Il permet
d’augmenter la pénétration des électrodes (recommandé pour les électrodes
basiques).

Témoin de la tension d’alimentation et de signalisation de
I’anomalie

DEL verte allumée : indique que la soudeuse est sous tension. DEL rouge allumée de
maniére fixe : probléme au microprocesseur. Eteindre et rallumer la soudeuse.

Si le bon fonctionnement n'est pas rétabli, emmener la soudeuse auprés du Centre
d’Assistance pour la faire controler.

Témoin de signalisation de I'intervention thermique

Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service.

Siles conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque d’identification sont dépassées, un
protecteur thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.
Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de
plus.
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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 l'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 fagon, I'électrode ne devient pas brilante.

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

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniqguement 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 bloguer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres 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. Il s’agit de la résine
que séche completement. 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 que du personnel expert ou qualifié doit effectuer réguliérement,
en fonction de l'utilisation faite.

 Contréler lintérieur 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). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Démolition

Les emballages, produits et accessoires a présent inutilisés doivent étre recyclés dans le
respect de I'environnement.

Uniquement pour les Pays membres de la CE:

Ne pas jeter les produits a présent inutilisés parmi les déchets domestiques !
Conformément aux prescriptions de la directive 2002/96/CE sur les déchets d’équipements
électriques et électroniques (DEEE) et a la mise en application dans la Iégislation
nationale, les produits & présent inutilisés doivent étre collectés séparément et envoyés
dans un centre de traitement écologique.
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Manual de instrucciones
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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
roteccion 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 alimentacién 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.

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

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

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

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion 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).

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.

B Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la




lluvia ni al sol.

B 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.
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B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilaciéon natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicion al humo de soldadura es necesario tener
en cuenta su composicion, 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.

MAAL@POOVD

B 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.

B 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 proteccién 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.
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MW 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, depdsitos 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.

B Los campos magnéticos que derivan de la corriente de soldadura pueden interferir con
instrumentos eléctricos y electrénicos. Las personas portadoras de aparatos eléctricos
vitales (marcapasos. etc.) deben consultar al médico antes de acercase a instalaciones
de soldadura.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico del producto para el uso
exclusivo en ambientes industriales y profesionales. No se garantiza la correspondencia
de compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

La instalacién y el uso de la soldadora son responsabilidad del cliente. Si detectara
interferencias electromagnéticas es necesario reducirlas hasta que no creen ningun tipo
de problema. Solicite asistencia técnica a personal experto y competente.
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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 evalie
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.

m No trabaje con la soldadora colgada al cuerpo mediante correas u otros elementos.

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

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 electronica 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.

Piezas principales Fig.1

A) Cable de alimentacion

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado

C) Selector MMA/ Cellulosic / TIG

D) Regulacién de corriente de soldadura

E) Regulacion del ARC FORCE

F) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento térmico

G) Dispositivo luminoso de tension de alimentacion e indicacion de anomalias

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

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 alimentacién necesaria:
17 tensidn 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
UOV  Tension 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. (ej. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacion de la corriente y tension 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 maxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

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 alimentacién durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacion 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.

Ensamblaje y conexion 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.

» 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.

Conexiéon 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 kVA y 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 sélo algunos de ellos (ej. 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 conexién 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 presién montado
en una bombona de gas de proteccion 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
senalaciones

Eliminacion

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

Selector MMA, CELLULOSIC, TIG **

Seleccione el proceso de soldadura que quiere utilizar:

_j MMA: soldadura con electrodo revestido.

=

= CELLULOSIC: soldadura con electrodos revestidos de celulosa, aptos para soldar
tubos y depositos de alta presion.

éTIG: soldadura TIG.

Regulacién de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura en funcion 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, frételo en la pieza a
soldary, en cuanto empiece a funcionar, manténgalo siempre a una distancia igual al
diametro del electrodo e inclinado unos 20 - 30 grados en direccién 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.

Regulacién “ARC FORCE” **

@ Aumente la intensidad de la corriente cuando el arco de soldadura se mantiene
a distancias cortas. Esto sirve para incrementar la penetracion de los electrodos
(recomendado para electrodos basicos).

Dispositivo luminoso de tension de alimentacién e
indicacion de anomalias

Elled encendido de color verde indica que la soldadura esta bajo tensién. El led encendido
permanentemente de rojo indica que hay un problema en el microprocesador. En dicho
caso, apague y vuelva a encender la soldadora.

Si no logra restablecer el funcionamiento correcto, hay que llevar la soldadora al Centro
de Asistencia para efectuar un control.

Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccién 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.

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

Recomendaciones para el uso

B Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién 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 caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metalicas 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 electronicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Encarguese de reciclar los embalajes, productos y accesorios descartados respetando
el ambiente.

Sélo para paises de la CE:

iNo deseche los productos descartados con los desperdicios domésticos!

De conformidad con las prescripciones de la directiva 2002/96/CE sobre los desperdicios
de equipos eléctricos y electronicos (RAEE) y con su acogida en el derecho nacional, los
productos considerados inservibles deben recogerse por separado y enviarse a centros
de reutilizacion ecoldgica.
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Manual de instrugoes

A\

Antes de utilizar a soldadora ler com atengéo o manual de instrucdes.

As instalagbes 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 proteccéo e
de emergéncia.

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

Adverténcias de seguranca

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

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

B Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagao, controlar que a soldadora esteja
desligada.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacéo 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 operagdes de manutencdo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

B Nao tocar as partes sob tens&o 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. Ndo expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

B Usar a soldadora sé 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 néo
esta mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A()

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagao sistematica para avaliar os limites
contra a exposicao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composicéo, concentragao
e duragéo da propria exposicao.

B N3o soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MAALPOOW

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

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

B N3o tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar éculos de seguranca, com proteccéo
lateral dos olhos.

VAN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N&o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B N&o soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada ndo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

B 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

A®

B Os campos magnéticos derivados da corrente de soldadura podem interferir com

rocedimento
rocedimentos




instrumentos eléctricos e electronicos. As pessoas portadoras de aparelhagens eléctricas
vitais (marcapasso. etc.) devem consultar o médico antes de aproximarem-se de
instalacdes de soldadura.

Esta soldadora satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o uso exclusivo
em ambientes industriais e uso profissional. Nao esta assegurada a respondéncia a
compatibilidade electromagnética em ambiente doméstico.

A instalagcdo e o uso da soldadora sdo da sua responsabilidade. Se forem detectadas
perturbagdes electromagnéticas é preciso reduzi-las até o ponto em que nio criem
problemas. Pedir assisténcia técnica a pessoal experto e competente.

]

Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condi¢des 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
segurancga.

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

A

Adverténcias suplementares

B N3ao utilizar a soldadora para finalidades néo 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 trabalhar com a soldadora pendurada no corpo mediante correias ou outros
elementos.

B Nao elevar a soldadora. Nao estéo previstos sistemas de elevagéo.

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

Descrigao 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

A) Cabo de alimentacéo

B) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado

C) Selector MMA / Cellulosic / TIG

D) Regulagéo da corrente de soldadura

E) Regulagéo do ARC FORCE

F) Luz piloto de sinalizagéo da intervencao térmica

G) Luz piloto de tenséo de alimentacgéo e sinalizacdo de anomalia

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

Dados técnicos

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

A) Nome e enderego do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagao e a seguranga 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 alimentagdo necessaria:
17 tensao 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) Prestagdes do circuito de soldadura

U0V  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo 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 tenséo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentagéo
u1 Tens&o de alimentacdo (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
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Por a funcionar

/N

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 poér a funcionar.

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

Montagem e ligacao eléctrica

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

» Verificar que a linha eléctrica fornega a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I12max) Fig.3,1.

» Ficha de alimentagao. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagéo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada Fig.3,2.

Ligacdo em motogeradores

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

Preparagao do circuito de soldadura MMA

» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, o 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.

Preparacgao do circuito de soldadura TIG

» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pecga a trabalhar, 0 mais préximo
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 macarico TIG na saida de um redutor de pressdo montado
em uma botija de gas de proteccdo ARGON.

@ As seccdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (I12max), estéo indicadas na Fig.3,3.

** (Este componente pode ndo estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descricao comandos e
sinalizagdes
Apos ter efectuado todos os passos para pdr a funcionar a soldadora, acendé-la e
proceder com as regulagoes.

Selector MMA, CELLULOSIC, TIG **

Seleccionar o processo de soldadura que se quer utilizar:

==

=

s CELLULOSIC: soldadura com eléctrodos revestidos com celulose, indicados para
soldar tubi e depdsitos de alta presséo.

MMA: soldadura com eléctrodo revestido.

é TIG: soldadura TIG.

Regulacgao da corrente de soldadura

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

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

@ 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.

Regulacido “ARC FORCE” **

@ Aumentar a intensidade da corrente quando o arco de soldadura for mantido curto.
Util para incrementar a penetracéo dos eléctrodos (aconselhado para eléctrodos
basicos).

Luz piloto tensdo de alimentagao e de sinalizagao de

anomalia

Led aceso verde indica que a soldadora estd sob tenséo. Led vermelho aceso fixo:
problema ao microprocessador, desligar e ligar de novo a soldadora.

Se nao voltar a funcionar correctamente é preciso levar a soldadora ao Centro Assisténcia
para um controlo.



Luz piloto de sinalizagao da intervengao térmica

A luz piloto acesa significa que a protecgéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servico 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 prestagées
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 nédo se abrasa.

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Conselhos para o uso

B Usar uma extenséo eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgao 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 ventilagéo adequada.

B N3ao 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
utilizacdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaga durara s6 por alguns minutos.

Manutencgao

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

Manutengéao extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

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

Eliminagao dos Residuos

Eliminar os residuos (embalagens, produtos e acessorios) segundo os critérios de
tratamento ecoldgico

Somente para os Paises da CE:

Nao eliminar os produtos residuais entre os residuos domésticos!

Conforme as prescrigdes da directiva 2002/96/CE relativa aos residuos de equipamentos
eléctricos e electronicos (REEE) e a actuagéo da sua transposigao no direito nacional, os
produtos inserviveis devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de
tratamento ecoldgico dos residuos.

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Schweimaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam z
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 Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie {iber die
notwendigen SchutzmaRnahmen und das Vorgehen in Notféllen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweil3gerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die Schweifmaschine angeschlossen wird,

durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)

und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

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

Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uiberpriifen, dass die Schweilmaschine

ausgeschaltet ist.

Sofort nach Arbeitsende die Schweillmaschine ausschalten und den Stecker aus der

Steckdose ziehen.

Die Schweilmaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor

die SchweilRkabel angeschlossen werden, der Schweildraht eingefuhrt wird, Teile

des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten

durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der SchweiBmaschine
11
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angebrachten Griff verwenden).

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweitenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Die Schweifmaschine in trockener und beliifteter Umgebung verwenden. Die
Schweilmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

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

Die Schweiflimaschine nicht nach Stiirzen oder StéRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweimaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberprifen lassen.

A0

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

B Keine Materialien schweif3en, die mit chlorierten Losemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAA L @POOY

B Eine flr 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 Lichtbogenschweifl3en erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken zu
schitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

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

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

VAN

B Schweil¥funken kénnen Feuer verursachen.

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

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweiRen 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 SchweiRarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis beruhrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer fiihren.

A®

B Die durch den Schweilstrom erzeugten Magnetfelder kénnen elektrische und
elektronische Gerate storen. Trager von lebensnotwendigen elektrischen Geraten
(Pacemaker, usw.) missen ihren Arzt befragen, bevor sie sich Schweil’anlagen
nahern.

Diese Schweimaschine erfillt die Vorschriften des technischen Produktstandards fiir den
professionellen Gebrauch in ausschlieflich industrieller Umgebung. Die Entsprechung
mit der elektromagnetischen Vertréaglichkeit im Haushalt ist nicht gewahrleistet.

Die Installation und der Gebrauch der Schweilmaschine erfolgt unter Ihrer Verantwortung.
Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, sind diese derart zu reduzieren,
dass keine Probleme entstehen. Fordern Sie die Hilfe kompetenter Fachmanner an.

[&]

SchweiBen unter Risikobedingungen

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

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

Wenn mehrere Schweillmaschinen 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 tberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn tberpruft, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC
oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmafnahmen trifft.

Zusatzliche Warnhinweise

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

Die SchweilBmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafiir 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.

Die SchweilRmaschine nicht flir die Arbeit mit Gurten oder anderen Mitteln am Korper
befestigen.

Die SchweiBmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschlissen verwenden.



Beschreibung der SchweiBmaschine

Die Schweilmaschine ist ein Stromtransformator zum manuellen Lichtbogenschweil3en
mit verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Lichtbogenbrenner, der sich durch
Kontakt entzlindet.

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

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

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

Das SchweilRmaschinenmodell auf Abb.1 identifizieren.

Hauptbauteile Abb.1

A) Netzkabel

B) ON/OFF-Schalter

C) Wahlschalter MMA / Cellulosic / TIG

D) Einstellung des Schweilstroms

E) Einstetllung der ARC FORCE

F) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

G) Kontrollleuchte fiir Speisespannung und Stérungsanzeige

H) Schweillkabelanschllsse (Bei einigen SchweiRmaschinen sind die Kabel direkt
angeschlossen)

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweimaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel fir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweillanlagen
C) Symbol der Schweifmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens: D1: MMA-Schweiung; D2 TIG-
Schweilung
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 Schweifmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen
U0V Mindest- und Héchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweiflmaschine
abgibt.
Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweiffmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkiihlen 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 bezliglich der Netzleitung
u1 Speisespannung
(zulassige Abweichung: +/- 10%)
11 eff Effektivstromaufnahme
11 max Hochste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Inbetriebnahme

B Die Stromanschliisse miissen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die Schweifmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

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

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.

» Netzstecker. Wenn die Schweilimaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet
ist, ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschlieRen Abb.3,2.

Anschluss an Motorgeneratoren

B Einige Schweilmaschinen 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 tberschreitet.

Vorbereitung des SchweiBkreises MMA

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

» Das Kabel mit der Elektrodenzange** hinter dem Massekabel an die Schweilmaschine
anschlieRen und die Elektrode in die Zange einsetzen. Dabei sind die Anweisungen des
Elektrodenherstellers beztiglich Anschluss und Schwei3strom zu befolgen.

X

@ Bei den Gleichstrom angebenden Schweifmaschinen wird ein Grofteil der
Elektroden an den positiven Anschluss anegschlossen, nur einige Elektroden (z.B.
mit Rutilliberzug) werden an den negativen Anschluss angeschlossen.
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Vorbereitung des SchweiRkreises TIG

» Das Massekabel** an die Schweifmaschine und méglichst 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 anschlief3en,
der seinerseits an einer ARGON-Schutzgasflasche installiert ist.

[*

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

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

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

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

Wahlschalter MMA, CELLULOSIC, TIG **

Das gewiinschte Schweildverfahren einstellen:

I/: MMA: SchweilRen mit iberzogenen Elektroden.

—: CELLULOSIC: Schweiflen mit Elektroden mit Zelluloseliberzug, zum Schweien
von Hochdruckrohren und —tanks geeignet.

é TIG: TIG-Schweifl3en.

Einstellung des SchweiRstroms

Der Schweif3strom wird auf der Basis der verwendeten Elektrode und der Schweil3position
eingestellt.

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

(D Zum Zinden des SchweiRbogens mit Uiberzogener Elektrode wird diese bis zur Ziindung
Uber das zu schweiRende Werksttick gerieben. Nach dem Ziinden des Schweilbogens
wird dieser immer in einem dem Elektrodendurchmesser entsprechenden Abstand
gehalten und um ca. 20-30 Grad in die Vorschubrichtung geneigt.

(D Zum Ziinden des Schweibogens mit dem TIG-Brenner ist sicherzustellen, dass
das Schutzgasventil gedffnet ist. Das zu schweiflende Teil mit einer schnellen
entschiedenen Bewegung mit der Elektrodenspitze beriihren und diese sofort wieder
entfernen.

Einstellung “ARC FORCE” **

(D Erhoht die Stromstéarke bei kurz gehaltenem Schweillbogen. Ist nitzlich, um
das Penetrationsvermégen der Elektroden zu erhéhen (fiir basische Elektroden
empfohlen).

Kontrollleuchte fiir Speisespannung und Stérungsanzeige

Die eingeschaltete griine Led zeigt an, dass die SchweilRmaschinen stromversorgt ist.
Durchgehend eingeschaltete rote Led: Mikroprozessorstérung, die SchweilRmaschine
aus- und wieder einschalten.

Falls die Funktionstiichtigkeit nicht wieder hergestellt wird, ist die SchweiRmaschine
einem Kundendienstcenter zur Uberpriifung zu tibergeben.

Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

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 Schweimaschine
beschadigt 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
Schweillmaschine verlangt.

Hot start

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

Antisticking

Die Schweifmaschine ist mit einer automatischen Vorrichtung ausgestattet, die die
Stromversorgung einige Sekunden nach der Feststellung unterbricht, dass die Elektrode
am zu schweilRenden Werkstlck ,kleben® geblieben ist. Auf diese Weise kommt die
Elektrode nicht zum Glihen.

dass der Thermoschutzschalter

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

Ratschlage fiir den Gebrauch

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

B Die Belliftungsoffnungen der Schweilmaschine nicht verschliefen. Die Schweilmaschine
nicht in schlecht belliftete Behalter oder Regale stellen.

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

® Die elektrischen Teile der SchweiRmaschine 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
durchgefihrt. 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 Biirste oder geeigneten Produkten zu entfernen. ¢
Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

Entsorgung

Verpackungsmaterial, nicht mehr verwendete Produkte und Zubehor sind umweltgerecht
zu entsorgen.

Nur fiir EU-Lander:

Die Produkte nicht zum Hausmiill geben!

Gemal EWG-Richtlinie 2002/96 liber Elektro- und Elektronikaltgerate (RAEE) und deren
Umsetzung durch nationale Gesetze missen die unbrauchbar gewordenen Produkte
getrennt gesammelt und dem umweltvertraglichen Recycling zugefiihrt werden.

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

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

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

Serg for at operateren har kendskab til brugen og de risici. som er forbundet me
buesvejsningsprocessen, _samt _de ngdvendige _sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.

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

/N

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 baerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Undga at rere 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, fodtej og tej, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udszet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

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

Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har vaeret tabt eller faet slag, da det kan vaere
forbundet med risiko. Fa den undersggt af en fagmand eller ekspert.

AQ

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp 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.

MAAL@POOVD

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

Beer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Vaer ikke ifert taj indsmurt i olie, da gnister kan szette ild
til det. Brug sikkerhedsskeerme til at beskytte personer i neerheden.

Undgé at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.
Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Baer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

d

Sikkerhedsadvarsler
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B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skeere i neerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

B Undga at svejse eller skaere i beholdere, cylindere, tanke eller rarledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gare, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er feerdigt. Serg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslab rarer jorden eller jordkredslgb:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

A®

B Magnetfelterne fra svejsestrammen kan forstyrre det elektriske og elektroniske udstyr.
Personer, som bzerer elektriske anordninger (pacemakere osv.) skal s@ge leege, for de
kommer i kontakt med svejseanlaegget.

Denne svejsemaskine opfylder udelukkende kravene til den tekniske produktstandard ved
professionel og industriel brug. Overensstemmelse med elektromagnetisk kompatibilitet
til privat brug er ikke garanteret.

Svejsemaskinen installeres og bruges pa eget ansvar. | tilfeelde af elektromagnetisk
forstyrrelse skal denne begraenses, sa den ikke forarsager problemer. Bed en kompetent
fagmand om teknisk assistance, hvis det kraeves.

]

Svejsning under risikable forhold

W Hyvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kveelning, 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. Baer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10,A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/TS
62081- specifikationer.

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

Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pd samme stykke, eller
under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjaevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebraenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Sgrg 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 to
frosne vandrgr op.

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.

Arbejd ikke med svejsemaskinen haengende fra kroppen ved hjeelp af remme eller
andre anordninger.

Loft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret Igfteanordninger pa maskinen.

Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller lgse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejsemaskinen er en stremtransformer til manuel buesvejning ved hjaelp af MMA og TIG
— beklzedte 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

A) Stremkabel

B) ON/OFF kontakt

C) MMA/ Cellulose / TIG veelger

D) Svejsestremsregulering

E) BUESTYRKE regulering

F) Termoafbryder-signal

G) Stremforsyningsindikator og fejl-advarselslampe

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

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

Svejsekredslgb ydeevne

UOV  Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strem 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) Stremforsyningsdata

u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)

11 eff Effektiv absorberet stram

11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Opstart
/N

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.

Montering og elektriske forbindelser

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

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

> 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-beklzedte) 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 péa 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.

MMA, CELLULOSE, TIG ** veelger

Veelg den svejseproces, som skal anvendes:

_j MMA: svejsning med beklaedt elektrode

=

s CELLULOSE: svejsning med cellulose-beklzedte elektroder, egnet til svejsning af
hgjtrykstanke og -r@rledninger.

é TIG: TIG svejsning.

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.

“BUESTYRKE” regulering **
@ Dette @ger stremstyrken, nar svejsebuen er kort. Dette er nyttigt, nar man skal ege
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elektrodernes gennemtraengning (anbefales til basiske elektroder).

Stremforsyningsindikator og fejl-advarselslampe

Grent LED teendt betyder, at der er strem pa svejsemaskinen. Radt fast LED teendt:
mikroprocessor-fejl, sluk svejsemaskinen og teend den igen.

Hvis svejsemaskinen herefter fortsat viser en fejl, skal man bringe den til et service-center
til check-up.

Termoafbryder-signal

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 laengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortseetter 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 stremmen kun gges pa det bestemte tidspunkt.

Anti-sticking

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

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

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut ngdvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stremledningen og er forsynet med en
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), stillestdende Iuft, 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 terrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.
Vedligeholdelse
Sluk svejsemaskinen og fiern stikket fra kontakten, feor der udferes

vedligeholdelsesarbejder.

Ekstraordinzer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fjern alt stov, 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.

Bortskaffelse

Genbrug affaldsemballage, produkter og tilbehar i overensstemmelse med miljgreglerne.
Kun for EU-lande:

Smid ikke affaldsprodukter vaek sammen med husaffaldet!

Overhold bestemmelserne i Direktiv 2002/96/EF om elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE) og det nationale implementeringsdekret ved at indsamle affaldsmateriale seperat
og ved at sende det til miljgvenlige genbrugsanleeg
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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 geinstalleerd en hersteld
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

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 Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.

B Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

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

B 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).

B 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.

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

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

B 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.

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

MAALAOO@Y

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.

B 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.

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

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

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

B Las 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.

A®

B De magnetische velden afkomstig van de lasstroom kunnen storend zijn voor elektrische
en elektronische apparatuur. Personen die drager zijn van vitale elektrische apparatuur
(pacemaker, enz.) moeten advies vragen aan een arts alvorens in de buurt te komen
van de lasinstallaties.
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Dit lasapparaat voldoet aan de eisen van de technische productnormen voor exclusief
gebruik in industriéle omgevingen en professioneel gebruik. Elektromagnetische
compatibiliteit in huishoudelijke kringen wordt niet gegarandeerd.

U bent zelf verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van het lasapparaat.
Elektromagnetische storingen moeten geminimaliseerd worden zodat ze geen problemen
geven. Vraag technische bijstand aan ervaren en competent personeel.

[&]

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.

B [ndien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

B 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.

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

B Werk niet terwijl de draadaanvoerder aan het lichaam hangt met riemen of dergelijke.

Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B 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

A) Voedingskabel

B) ON/OFF-schakelaar

C) Keuzeschakelaar MMA / Cellulosic / TIG

D) Instelling lasstroom

E) Instelling ARC FORCE

F) Controlelampje voor thermische interventie

G) Controlelampje voor voedingsspanning en signalering anomalie

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

Technische gegevens

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
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes
H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen
1) Prestaties van het lascircuit
U0V Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).

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



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.

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.

» 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.

> Sluit de 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

@ 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.

Keuzeschakelaar MMA, CELLULOSIC, TIG **

Selecteer het lasproces dat u wenst te gebruiken:

—: MMA: lassen met beklede elektrode.
_: CELLULOSIC: lassen met elektroden bekleed met cellulose, geschikt voor het
lassen van buizen en reservoirs met hoge druk.

— TIG: TIG lassen.

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.

Afstelling “ARC FORCE” **

Vermeerdert de stroomsterkte wanneer de lasboog kort wordt gehouden. Dit is nuttig om
de insmelting van de elektroden te verhogen (aanbevolen bij basische elektroden).
Controlelampje voor voedingsspanning en signalering
storing

Groene led brandt duidt aan dat het lasapparaat onder spanning staat. Rode led brand
ononderbroken: probleem met de microprocessor: schakel het lasapparaat uit en aan.
Indien de correcte werking niet hersteld werd moet u het lasapparaat naar een
Bijstandscentrum brengen ter controle.

Controlelampje voor thermische interventie

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.

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

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.

(D 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.

@ Afvalverwerking

De verpakkingen, producten en afgedane accessoires moeten op een geschikte wijze
gerecycleerd worden.

Enkel voor EG-landen:

Gooi de afgedane producten niet tussen het huisafval!

Niet meer bruikbare producten moeten conform de voorschriften uit de richtlijn 2002/96/
EG inzake afval van elektrische en elektronische apparatuur (RAEE) en de nationaal
geldige wetten, gescheiden worden en op een ecologisch verantwoorde wijze hergebruikt
worden
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SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.
Anlaggningarna for bagsvetsning med MMA-belagd elektrod och TIG (kallas hadanefter

for "svets”) ar avsedda foér industriell och yrkesméssig anvandning.
Kontrollera att svetsen i

installeras och repareras av_kunniga personer.
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatéren har trénats for attanvanda svetsen, samt kanner till riskerna
som ar férenade med bagsvetsning och nédvéndiga sakerhets- och nddatgarder.
Detaljerad information finns i héftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

Sakerhetsforeskrifter

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

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen &r avstangd innan stickkontakten sétt in i matningsuttaget.

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

B Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga trdden monteras, delar pa brannaren och trddmatarmekanismen
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 brandtéliga 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 saker. 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 tillvagagangssatt for att bedoma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidsléangd for exponering av réken.

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

MAALOO@V

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

B Bar brandhardiga 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 6gonen.

VAN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

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

B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller ror, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstalls pa
ett lampligt sétt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartangen nér du ar klar med svetsningen. Forsakra
dig om att ingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan 6verhettning och brand uppsta.

A®

B De magnetiska falten som genereras fran svetsstrommen kan interferera med elektriska
och elektroniska instrument. Personer som bar vitala elektriska apparater (pacemaker
0.s.v.) ska konsultera lakare innan de narmar sig svetsanlaggningar.

Denna svets uppfyller tekniska standard for produkt som endast far anvandas i industrimiljo
och yrkesmassigt. Elektrisk kompatibilitet garanteras inte i hemmilj.

Installationen och anvandningen av svetsen sker under ditt eget ansvar. Om
elektromagnetiska storningar forekommer ska dessa minskas, tills de inte langre skapar
problem. Vand dig till teknisk kunnig och behérig personal.

i enlighet med

[&]

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 anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddémer forhallandena i forhand. 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.

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

B Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgéang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans 6verstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
beddmer om det férekommer risker och tillampa eventuellt sakerhetsforeskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen fér andamal som de inte ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

B Stall svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen ska
medge god kontroll dver svetsen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.

B Arbeta inte med svetsen upphangd pa kroppen med remmar eller annat.

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 stromtransformator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda elektroder
och TIG med en brannare med kontakttandning av bagen.

Svetsen ar tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Avgiven strém ar av typ likstrom.

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

A) Matningskabel

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

C) MMA-, Cellulosaplast- och TIG-omkopplare

D) Reglering av svetsstrom

E) Reglering av ARC FORCE

F) Kontrollampa fér utldst dverhettningsskydd

G) Kontrollampa fér matningsspanning och felsignalering

H) Uttag for svetskablar (Kablarna pa vissa svetsar ar direktanslutna)

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 sékerhet fér svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol fér avsedd svetsprocedur: D1: MMA-svetsning och D2 TIG-svetsning
E) Symbol for likstromsavgivning
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
1) Prestanda for svetskrets
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets).
12, U2 Strom och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur lange 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 Matningsspéanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
1 eff Effektiv spanningsforbrukning
11 max. Max. spanningsférbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna

/N

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behdriga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

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

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 [amplig for max.
nominell strdm som avges (12 max.) Fig. 3,1.

» 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.

Driftsattning




Forberedelse av svetskrets MMA

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

» Anslut kabeln med elektrodhallartangen** till svetsen och montera elektroden pa tangen.
Se elektrodtillverkarens anvisningar angaende anslutningen och svetsstrémmen.

@ For svetsar som avger likstrom, ska den dvervagande 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 mdjligt.

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

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

@ De rekommenderade tvéarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strom 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 utfor regleringarna.
MMA, Cellulosaplast och TIG omkopplare**

Valj den svetsprocess som du vill anvanda:

I/: MMA: Svetsning med belagd elektrod.

I/: CELLULOSAPLAST: Svetsning med cellulosabelagda elektroder, lampliga for
svetsning av hogtrycksror och -behallare.

é TIG: TIG-svetsning.
Reglering av svetsstrom

Valj svetsstrom beroende pa elektroden pa fogen och svetspositionen.

Stromvardena som ska anvandas for de olika elektroddiametrarna listas uppskattningsvis

i Fig. 4.

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

@ For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren, ska du forsakra dig om att ventilen for
skyddsgasen ar 6ppen. For elektrodens spets med den snabb och bestadmd rérelse sa
att den nuddar arbetsstycket som ska svetsa och ta sedan bort spetsen omedelbart.

Reglering av ARC FORCE **

@ Okar stromintensiteten nar svetsbagen halls kort. Anvéndbar for att 6ka elektrodernas
penetrering (rekommenderad for basiska elektroder).

Kontrollampa fér matningsspéanning och felsignalering

Grond tand lysdiod indikerar att svetsen &r spanningssatt. Rod tand lysdiod: Problem med
mikroprocessorn. Stéang av och satt ater pa svetsen.

Om korrekt funktion inte aterstélls ska svetsen transporteras till serviceverkstaden for en
kontroll.

Kontrollampa for utlést overhettningsskydd

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

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

Om &verhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebéar detta att svetsen utsatts fér en
alltfér hog belastning.

Hot start

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

Antisticking

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

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

Rekommenderad anvandning

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

B Tack inte dver svetsens Iuftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som saknar
lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljder 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 forsta

anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstéandigt. Efter nagra
18

minuter upphor réken.

VAN

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig 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.

Kassering

Atervinn  emballagematerial,
miljélagstiftning.

Endast for EU-lander:
Kassera inte dessa material med hushallssoporna!

| enlighet med foreskrifterna i direktivet 2002/96/EG om avfall som utgdrs av eller
innehaller elektriska eller elektroniska produkter (WEEE) och enligt nationell lagstiftning,
ska materialet samlas in separat till miljévanliga anlaggningar for atervinning.

Underhall

produkter och tillbehdér i enlighet med gallande

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

MMA og TIG buesveisemaskiner med belagte elektroder, heri referert til som
“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.

Serg for at operateren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og n@dprosedyrene.

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

/N

B Sikre at stramkontakten 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.

Sorg for at sveisemaskinen er slatt av fer 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).

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

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

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

B |kke 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 rgykventilator.
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 nzer slike substanser.

MAALAOPO@D

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

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

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

B 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 a gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

Sikkerhetsvarsler




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

A®

B Magnetfeltene som oppstar fra sveisestreammen kan forstyrre elektrisk og elektronisk
utstyr. Mennesker utstyrt med vitale elektriske innretninger (pacemakere o.1.) ber snakke
med en lege for de kommer i kontakt med sveiseutstyr.

Denne sveisemaskinen tilfredsstiller kravene for teknisk produktstandard eksklusivt for
profesjonell og industriell bruk. Overholdelse med elektromagnetisk kompatibilitet for
husholdningsbruk er ikke garantert.

Sveisemaskinen installeres og brukes pa ditt eget ansvar. Ved elektromagnetisk
forstyrrelse bgr denne reduseres slik at det ikke fgrer til problemer. Be en kompetent
ekspert om teknisk assistanse om ngdvendig.

[£]

Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising méa 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.9i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.
B Dersom mer enn en sveisemaskin ma 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 n@dvendig ta i bruk
beskyttende tiltak beskrevet i 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
vannrgr.

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

Ikke jobb med sveisemaskinen hengende fra kroppen med stropp eller andre
innretninger.

W |kke |aft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Iase 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 stremmen er direkte (+ -).

Transformatorens elektriske karakteristikk er av den fallende typen.

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker
spesifikasjonene.

Identifiser din modell i fig. 1.

i noen av

Hoveddeler fig. 1

A) Strgmkabel

B) PA-/AV-bryter.

C) MMA/Celluloseholdig/TIG velger

C) Sveisestrgmjustering

E) BUEKRAFT-justering

E) Varmesikringssignal

G) Stremforsyningsindikator og feilvarselslampe

F) Koblinger for sveisekabler (noen sveisemaskiner har direkte tilkoblede kabler)

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 inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens: F1 fra stremforsyning; F2: fra
motorgenerator

Beskyttelsesniva for tarrstoff og veesker

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

Sveisekretsytelse

UovV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)

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

G)
H)

)

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

AV 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
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Oppstart

/N

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

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stremkontakten fgr denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stromkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og 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 strem (I2max) fig. 3,1.

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, sett pa en normalisert
plugg (2L+J for 1F) av passende kapasitet for stremkabelen 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, s& naert som mulig til
sveisepunktet.

» Koble kabelen med elektrodeholdergriperen** til sveisemaskinen og monter
elektroden pa griperen. Se elektrodeprodusentens instruksjoner vedragrende 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** stramkobling til det negative festet pa sveisemaskinen
og monter elektroden. Sveisepistolen ma veere utstyrt med en justeringsventil for
gasstrom.

» Koble TIG sveisepistolens gassrer til utmatingen pa trykkreduksjonsrgret montert pa en
ARGON beskyttelsesgassylinder.

@ De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert p4 maksimalt levert
merkestrem (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 utfgr de nedvendige justeringene.

MMA, CELLULOSEHOLDIG, TIG** velger

Velg sveiseprosessen som skal brukes:

=

MMA: Sveising med belagt elektrode.

—: CELLULOSEHOLDIG: Sveising med cellulosebelagte elektroder, passer for
sveising av haytrykkstanker og -rer.

éz TIG: TIG-sveising.

Justering av sveisestremmen

Velg sveisestrem avhengig av elektroden, fugen og sveiseposisjonen.
Indikatorer pa strem som kan brukes med de forskjellige elektrodediametrene er oppfart
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.

Justering av “BUEKRAFT” **

@ Dette gker intensiteten pa stremmen nar sveisebuen er kort. Nyttig for & gke elektrode-
penetreringen (anbefalt for grunnleggende elektroder).

Stromforsyningsindikator og feilvarsellampe

Grgnn LED pa betyr at sveisemaskinen har strem. Red fast LED pa: Mikroprosessorfeil,
sla av sveisemaskinen, og sla den pa igjen.
Om maskinen etter dette fremdeles viser feil, ma den tas til et servicesenter for sjekk.

Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe maskinen
for 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 gyeblikket.



Antiklebing

Sveisemaskinen er utstyrt med en automatisk innretning som avbryter stremmen noen
sekunder etter at det oppdages at elektroden har satt seg fast pa sveisestykket. Pa denne
maten blir ikke elektroden overopphetet.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert i noen modeller).

Anbefalinger for bruk

B Skjeteledning ma kun brukes nar det er absolutt ngdvendig, 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 miljger 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 ferste gang, kan reyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
terker fullstendig. Reyken ber kun vare noen minutter.

Vedlikehold

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten for noe vedlikehold utferes.
Ekstraordineert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stev avsatt pa elektriske deler (med
komprimert luft) 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. + Smear bevegelige deler pa transformatoren med hgytemperatursmurning.

Avhending

Gjenvinn emballasje, produkter og tilbehgr i samsvar med miljgregler.

Kun for EU:

Ma ikke kastes sammen med husholdningsavfall!

Overhold bestemmelsene i direktiv 2002/96/EC om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr
(WEEE) og det nasjonal bestemmelse som handhever dette direktivet ved & samle inn
avfall separat og sende det til miljgvennlige gjenvinningsanlegg.

Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttéa.

MMA-ja TIG -vaipoitettua hitsauspuikkoa kayttavat kaarihitsausjarjestelmat, joita kutsutaan
tassa nimityksella “hitsauskoneet”, on suunniteltuu teollisuus- ja ammattikayttéa varten.
Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seka tuntee valttamattémat turvatoimet
ja_hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa [0ytyy kayttdohjekirjan kohdasta
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

/N

B Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketaan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

W Varmistu siita, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etté 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).

m Al4 kosketa mitddn sahkoistettya osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattdmia eristysmateriaaleja.

W Kaytd hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Al& pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

B Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

B Al kayta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silla se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tydntekijan tarkastaa se.

A)

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta

“Kaarihitsausvarustuksen

Turvavaroituksia

tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttédessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.
B Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAA @OV

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateité lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, 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 henkiliden suojaamiseksi.

m Al anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin ty0std saa aikaan kipindité ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuajilla.

/AN AN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahelld on syttyvié materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

B Al4 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, siliditd tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etta toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun hén on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyt.

B Irrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siitd, ettei mikdan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

A®

B Hitsausvirrasta aiheutuvat magneettiset kentat voivat vaikuttaa kielteisesti séahko- ja
elektroniseen laitteistoon. Henkildiden, jotka kayttavat elintarkeitd sahkoisia laitteita
(pacemaker, jne.) tulisi kdantya laakarin puoleen ennen joutumista kosketuksiin
hitsauslaitteiden kanssa.

Tama hitsauskone tayttaa teknisen tuotestandardin vaatimukset ainoastaan ammatti- ja
teollisuuskayttoa varten. Sahkémagneettinen yhteensopivuus kotitalouskayttéa varten ei
ole taattu.

Hitsauskone asennetaan ja sité kaytetaan kayttajan omalla vastuulla. Sdhkémagneettisen
hairion tapauksessa sdhkémagneettisuutta tulisi alentaa siten, ettei se aiheuta ongelmia.
Kutsu tarvittaessa ammattitaitoinen teknikko.

&

Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sdhkénpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siita, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasnd 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.

B Jos sinun on tydskenneltava asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kaytéa aina
turvatasannetta.

B Jos on kaytettdva useampaa kuin yhté hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,
tai joka tapauksessa tydstettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittdad turvatason. Varmistu siita, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tydskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tdma riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttodon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Lisavaroituksia

m Al3 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, etté sita voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jadmisesta hitsauskipindiden peittoon.

B Ala tydskentele siten, ettd hitsauskone riippuu vartalostasi hihnojen tai muun laitteen
avulla.

m Al4 nosta hitsauskonetta. Mitk&an nostolaitteet eivat ole soveltuvia koneeseen.

B Al3 kdyta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I6ystyneet kytkennét.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtamuuntaja manuaalista kaarihitsausta varten kaytettdessé MMA- ja
TIG —vaipoitettuja hitsauspuikkoja varustettuina polttimella, joka sytyttda kosketuksessa
olevan kaaren.

Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Sydtetty virta on tasavirtaa.

Muuntajan sahkéominaiskayré on laskevaa tyyppia.

Tama kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen.

Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF -kytkin

C) MMA/ Selluloosa / TIG - valitsin

D) Hitsausvirran saato

E) KAARIVOIMAN saaté

F) Lampokatkaisun merkinanto

G) Teholéhdeosoitin ja hairion varoitusvalo
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H) Hitsauskaapelien kytkennat (Joissakin hitsauskoneissa on suoraan kytketyt
kaapelit)

Tekniset tiedot

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 hitsausmenetelméan tunnus: D1: MMA-hitsaus; D2 TIG-hitsaus

E) Kaytettavan tasavirran tunnus

F) Vaadittu input-teho:

17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus: F1 sahkdenergialdahteesta; F2
moottorigeneraattorista

G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistossa, jossa

on potentiaalisten sahkdnpurkausten vaara

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 jadhtyy. Tama aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia
ty6ta ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

Tehon saantitiedot

u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)

11 vars. Varsinainen kulutettu virta

11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

/N

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siita, ettd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdméan toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketéan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Kokoonpano ja sahkokytkennat

N

J)

Kaynnistys

Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia (Kuva 5) ** .

Tarkasta, ettd sahkodn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 3,1.

» 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

B Joitakin hitsauskoneita voidaan syéttda moottorigeneraattorin avulla (ks. tyyppikilven
tunnus). Varmistu siita, ettd tdma syottéteho on vahintaan 6 kVA ja ettei se syota 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.

>
>

@ Tasavirtaa syottavissa hitsauskoneissa valtaosa hitsauspuikoista on kytkettyna
positiiviseen liittimeen ja vain muutamat hitsauspuikot (kuten rutiilivaipoitetut) ovat
kytkettyina negatiiviseen liittimeen.

Hitsauspiirin valmistelu TIG

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin Iahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke TIG-polttimen** voimakytkin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja asenna
hitsauspuikko. Poltin pitéd 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.

** (Taméa komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen
kuvaus
Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot.
MMA, SELLULOOSA, TIG ** valitsin
Valitse kaytettava hitsausmenetelma:

_j MMA: hitsaus vaipoitetulla hitsauspuikolla.

I/: SELLULOOSA: hitsaus selluloosavaipoitetuilla  puikoilla, jotka sopivat
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korkeapainesailididen ja putkien hitsaamiseen.

é TIG: TIG-hitsaus.

Hitsausvirran saato

Valitse hitsausvirta hitsauspuikon, liitoksen ja hitsausasennon mukaan.
Viitteeksi annetut kaytettavat virta-arvot hitsauspuikon eri lapimittojen kanssa on lueteltu
Kuva 4.

@ Hitsauskaaren sytytysté varten vaipoitetulla hitsauspuikolla harjaa se hitsattavaan
kappaleeseen ja heti kun kaari on tarttunut, pida sitd koko ajan puikon lapimitan
etéisyydellad ja kulmassa, joka on suunnilleen 20 - 30 astetta suuntaan, johon olet
hitsaamassa.

(D Sytyttaessasi hitsauskaaren TIG-polttimella varmistu siita, ettd suojakaasuventtiili on
auki. Nopealla ja varmalla liikkeella kosketa ja sitten peruuta puikon piste hitsattavasta
kappaleesta.

“KAARIVOIMAN s&ato **

@ Tama lisda virran voimakkuutta hitsauskaaren ollessa lyhyt. Se on hyddyllinen
hitsauspuikkojen lapitunkevuuden lisddmiseksi (suositellaan emaksisia hitsauspuikkoja
varten).

Tehonldhdeosoitin ja hairion varoitusvalo

Kun vihrea LED palaa, se merkitsee, etta hitsauskoneessa on virta paalla. Kun punainen
jatkuva LED palaa: mikroprosessorivirhe, kytke hitsauskone pois paalta ja kytke se sitten
uudelleen paalle.

Jos menetellen edelldmainitulla tavalla hitsauskoneessa pysyy edelleen virhemerkinanto,
vie laite huoltopalveluun tarkastusta varten.

Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, etta lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttojakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield 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.

Anti-sticking

Hitsauskone on varustettu automaattisella laitteella, joka keskeyttda virran muutaman

sekunnin kuluttua sen jalkeen kun on havaittu, ettad hitsauspuikko on leikkautunut kiinni
hitsattavaan kappaleeseen. Talla tavalla hitsauspuikko ei ylikuumene.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdmatonta ja varusta se yhtalaisella
tai leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

B Al3 esté hitsauskoneen iimansaantia. Al sailyti hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Al kéyta hitsauskonetta sellaisessa ympéristdssé, jossa on kaasua, hoyryja, sahkda
johtavaa pélya (esim. rautalastuja), suolapitoista ilmaa, syovyttdvaa savua tai muita
tekijoitd, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja séhkderistysta.

(D Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetdan
ensimmaisté kertaa, voi esiintya savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitdisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

Huolto

VAN

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Ylim&ardinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkbasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

* Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki poly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttéen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Kaytosta poistaminen

Kierrata jatepakkaukset, tuotteet ja tarvikkeet ymparistonsuojelusaantdjen mukaisesti.
Ainoastaan EY-maat:

Al4 heita jatetuotteita talousjatteiden sekaan!

Noudata sahkd- ja elektroniikkalaitteita (WEEE) koskevan direktiivin  2002/96/EY
maarayksia sekd kansallista tatéd direktiivid vahvistavaa asetusta lajittelemalla
jatemateriaali ja lahettamalla se ymparistdystavallisiin kierratyslaitoksiin.




ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MMA ja TIG kattega elektroodidega kaar-keevitussulisteemid, mis on kdesolevas juhendis
edaspidi nimetatud “keevitusseadmeteks”, on modeldud t60stuslikuks 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 seotu
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja héddaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab brosurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine™:
IEC v6i CLC/TS 62081.

/N

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on Uhendatud, 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 I6petanud, lilita keevitusseade vélja ja vota pistik pistikupesast
vélja.

Lulita keevitusseade vélja ja tdmba juhe vooluvérgust vélja enne keevituskaablite
Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisddtja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist voi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat
kaepidet).

Ara puuduta (ihtegi pinge all olevat osa palja ke ega mérgade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettenahtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult thendatud.

Avra kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi, kuna
see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil voi eksperdil.

AQ

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
vOi suitsu aratombeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb maarata
keevitusgaaside lubatud piirid sdltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise
ajast.

m Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALPOOVD

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

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.

Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

Metallitdd kaigus eralduvad sademed ja killud. Kasuta silma kulgkaitsega kaitseprille.

VAN

Keevitussédemed vdivad siilidata leegi.

Ara keevita ega I6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.
Ara keevita ega |6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik v&i ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha v&i on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

Pérast keevitustddde I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt voib pdhjustada tUlekuumenemise vdi vallandada tulekahju.

A®

B Keevitusvoolu poolt tekitatavad magnetvaljad vdivad héirida elektrilisi ja elektroonilisi
seadmeid. Inimesed, kellele on paigaldatud elutdhtsad elektrilised seadmed
(sidamestimulaatorid, jne) peavad enne keevitusseadmega kokkupuutumist
konsulteerima arstiga.

Kéesolev keevitusseade vastab tehnilise toote standardinéuetele, mis on mdeldud ainult
professionaalseks ja tdostuslikuks kasutamiseks. Elektromagnetiline sobivus koduseks
kasutamiseks ei ole garanteeritud.

Keevitusseade on paigaldatud ja seda kasutatakse kasutaja isiklikul vastutusel.
Elektromagnetilise héire korral tuleb seda vahendada nii, et see ei tekitaks probleeme.
Vajadusel kusi tehnilistes kiisimustes abi kompetentselt eksperdilt.

d

Turvahoiatused
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Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, lambumine,
kergestisttivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi omav
ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud inimesed,
kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC voi CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

Kui té6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

Kui Ghe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tihijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
poletitel 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.

A

Taiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, néiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

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.

Arge hoidke keevitusseadet keevitamise ajal rihmade v&i muu vahendiga oma keha
kiljes!

Ara tésta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku iihendusi.

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 omapéra on kahanev.

Kéesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite
poolest.

Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Pohiosad Joon. 1

A) Toitekaabel

B) SISSE/VALJA luliti

C) MMA/ Cellulosic / TIG valija

D) Keevitusvoolu seadistamine

E) KAARE VOIMSUSE reguleerimine

F) Voolu reguleerimisnait

G) Vooluvarustuse nait ja veateate tuli

H) Uhendused keevituskaablite jaoks (Mdnel keevitusseadmel on otselihendusega
kaablid)

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 siimbol

D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol: D1: MMA keevitus; D2 TIG keevitus

E) Pidevvoolu siimbol

F) Noutav toitevool:

17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus F1 elektrivoolu toiteplokist; F2 mootori
generaatorist

Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

Sumbol, mis téhistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib té6tada ning kui kaua
ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides 10-
minutilisest tstiklist (nait. 60% tdhendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)

11 eff Efektiivne tarbimisvool

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit

Kaivitamine

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide v&i kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lllitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliiliti) ja on maandatud.

G)
H)

)

X

J)




Montaaz ja elektrilihendused

» 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.

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) toitekaablile
vastav pistik Joon.3,2.

Mootori generaatorite iihenduskaabel

B Mdnele keevitusseadmele annab voolu mootori generaator (vaata simbolit
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 |ahedal
keevitatavale kohale.
> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja lihendage
elektrood tangide vahele. Vaata tihendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.
@ Vahelduvvoolu tootvates keevitusseadmetes on enamik elektroode (ihendatud
positiivse poolega ja ainult méni elektrood (naiteks Rutile kattega elektroodid) on
Uhendatud negatiivse poolega.

Keevitusahela ettevalmistus TIG

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga vdimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda TIG péleti** elektrikaabel keevitusseadme negatiivse poolega ja kinnita
elektrood. Pédleti tuleb varustada gaasivoolu reguleerimisklapiga.

> Uhenda TIG péleti gaasitoru ARGON gaasikaitsesilindrile kinnitatud surve véhendaja
valjundiga.

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mmz2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele

(12 maks.), on naidatud Joon. 3,3.

** (M6énede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus
Kuikeevitusseade ontéokorda seatud, lllita see sisseja seadista jargides juhtimisseadmete
kirjelduses nimetatud jarjekorda.

MMA, CELLULOSIC, TIG ** valija

Vali kasutatav keevitusprotsess:

_: MMA: kattega elektroodidega keevitamine.

_j CELLULOSIC: tselluloosiga kaetud elektroodidega keevitamine, sobib kérgréhuga
paakide ja torude keevitamiseks.

é TIG: TIG keevitamine.
Keevitusvoolu seadistamine

Vali keevitusvool séltuvalt elektroodist, litekohast 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 vérdsel kaugusel ning
ligikaudu 20 — 30-kraadise kalde all keevitatava objekti suunas.

@ Kui tahad kaart luua TIG pdletiga, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp oleks avatud.
Puuduta ja tdmba seejarel elektroodide punkt kiire ja kindla ligutusega keevitamist
vajavast osast eemale.

“KAARE VOIMSUSE” reguleerimine **

@ Kui keevituskaar on liihike, suurendab see voolu intensiivsust. Vajalik elektroodide
labitungimise suurendamiseks (soovituslik peamiste elektroodide jaoks).

Vooluvarustuse néit ja veateate tuli

Kui péleb roheline LED-tuli, on keevitusmasinas vool olemas. Kui pdleb punane LED-tuli:
mikroprotsessori viga, lilita keevitusseade valja ja seejérel uuesti sisse.

Kui keevitusseade naitab ka parast seda viga, vii see vastavasse teenindusse
Ulevaatusele.

Ulekuumenemise signaal

Sittinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist.

Kui todtsiikkel “X” naidatud andmeplaadil on Uletatud seiskab llekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste péhjustamist. Oota té0seisukorra taastumist, kui véimalik, siis
moni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud (le
normaalse kasutustaseme.

Kuum algus

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 mdneks
sekundiks parast seda, kui on avastanud, et elektrood tabas keevitamist vajavat osa.
Sellisel juhul ei kuumene elektrood Ule.
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** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m 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 6hku, sédévitavaid aure vdi muid aineid,
mis vdivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on téddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, véib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

Hooldus
/N

Lilita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustddde algust.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide vGi kvalifitseeritud elekirimehhaanikute
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 elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Kaitlemine

Pakendid, tooted
eeskirjadele.
Ainult EL riikidele:
Arge visake tootejaitmeid majapidamisjaatmetesse!

Taitke direktiivi 2002/96/CE elektri ja elektroonikaseadmete tingimusi (WEEE) ja
siseriiklikku maarust, mis nduavad, et jadtmematerjalid tuleb eraldi kokku koguda ja saata
vastavatesse keskkonnasdbralikult kaitlevatesse imbertdétlemisasutustesse.

ja lisaseadmed tuleb utiliseerida vastavalt keskkonnakaitse
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Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms metinaSanas iekartas izmanto$anas
MMA un TIG metinaSanas iekartas ar parklatiem elektrodiem, kuras talak S$aja
rokasgramata tiek dévétas par “metinasanas iekartam”, ir paredzétas rdpnieciskam un
profesionalam pielietojumam.
Parliecinieties, ka metinasanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas va
specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérSanu.
Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metindSanas procesa izmantoSanu
un_ar to saistitajiem riskiem, ka ari _nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
roceddram, kas javeic avarijas situacijas
Detalizéta informacija ir atrodama bro$ara “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un
izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kurai ir pieslégta metinasanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (droS$inatajiem vai automatisko slédzi) un ka ta ir
iezeméta.

Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

Pirms iesprau$anas kontaktligzda parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.
Tikldz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu
no stravas kontaktligzdas.

Izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms
metinaSanas kabelu pievienoSanas, nepartrauktas stieples uzstadiSanas, dalu nomainas
metinasanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§anas vai parvietoSanas
(izmantojiet parneSanas rokturi metina$anas iekartas augSpuse).

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. 1zolgjiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim, un sausus,
nedegoS$us izolgjosus paliktnus.

Izmantojiet metinasanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

Izmantojiet metinaSanas iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstaditi.

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 nosicéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieS§ama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir tiriti ar hlorida Skidumiem vai ir bijusi netalu $adam
vielam.
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B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

W Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinasanas loks, un no dzirkstelém. Nevalkajiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele var
to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma eso$os cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metalu, rodas dzirksteles un $kembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

[0\ AN

MetinaSanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.
Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai ari ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

Kad metinaSana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailém. Elektroda
turétaja spailu dalam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezemé&juma
kédi: $ads nejauss kontakts var izraisit parkar$anu vai ugunsgréka izcel$anos.

A®

B Magnétiskie lauki, kuri rodas no metinasanas stravas, var traucét elektriskas un
elektroniskas ierices. Cilvékiem, kuriem ir dzivibai svarigas elektroniskas ierices
(elektrokardiostimulatori u.tml.), pirms pieskar$anas metina$anas iekartai ir jakonsultéjas
ar arstu.

STmetinasanas iekarta apmierina prasibas, kas noteiktas tehniska produkta, kas paredzéts
tikai profesionalai un industrialai izmanto$anai, standarta. Atbilstiba elektromagnétiskai
savienojamibai majas apstak|os netiek garantéta.

Par &Is metindSanas iekartas uzstadiSsanu un izmanto$anu esat atbildigs jds.
Elektromagnétisko trauc&jumu gadijuma tie ir janovers ta, lai tie neraditu problémas.
NepiecieSamibas gadijuma ludziet tehnisku palidzibu kompetentam specialistam.

[£]

Metinasana riska apstak|os

B JametinaSana ir javeic riska apstak|os (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir novértéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmaciti cilvéki, 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 noveérté 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.

Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasaluSu ddens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

B Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jis varétu to kontrolét izmantoSanas 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 pacel$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

MetinaSanas iekarta ir stravas transformators manualai loka metind$anai, izmantojot

MMA un TIG parklatos elektrodus ar degli, kas kontakta bridr uzskil loku.

Metina$anas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.

Padodama strava ir lldzstrava.

Transformatoram ir krito$a elektriska raksturlikne.

St rokasgramata attiecas uz metinaSanas iekartu klastu, kuram dazi raksturlielumi

atskiras.

Nosakiet savu modeli péc Zim. 1.

Galvenas dajas Zim. 1

A) Stravas vads

B) IESLEGTS/IZSLEGTS sledzis

C) MMA/ Celulozes / TIG selektors

D) Metina$anas stravas noregulé$ana

E) LOKA STIPRUMA regulé$ana

F) Termiska partraucéja signals

G) Energijas padeves indikators un traucg&jumu signallampina

H) Metina$anas kabelu pieslégumi (Dazam metina$anas iekartam kabeli pieslégti tiesa
veida)

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
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C) Metinasanas iekartas iek$€jas strukttras simbols

D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols: D1: MMA metinasana; D2: TIG
metinadana

E) Pievaditas Iidzstravas 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 iespé&ju izmantot metinaSanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

1) MetinaSanas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde
- atvérta).
12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metinasanas
iekarta.
X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai

ir jaatpdsas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minG$u cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars
M) Dros$ibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumiem

Darba uzsaksana

B PievienoSana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $1s proceddras veikS8anas parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta un
kontaktdak$a nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontgjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma (Zim.5) ** .

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.

» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu
(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilstoSu jaudu Zim.3,2.

Pievieno$ana generatoram

B 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 zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama 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.

(D MetinaSanas iekartas, kuras padod lidzstravu, lielaka dala elektrodu tiek pievienota
pie pozitiva savienojuma, un tikai daZzus elektrodus (pieméram, ar rutila parklajumu)
pieslédz pie negativa savienojuma.

Metinasanas kédes sagatavosana TIG

» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik
tuvu vien iesp&jams metinasanas punktam.

» TIG degla** baroSanas savienotaju pievienojiet pie metinaSanas iekartas negativa
savienojuma, un spailés ielieciet elektrodu. Deglim jabat apgadatam ar gazes plismas
regulé$anas varstu.

» TIG degla gazes cauruli pievienojiet pie spiediena reduktora, kas uzstadits ARGONA
aizsardzibas gazes cilindram.

(D 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 nebat).

Metinasanas process: kontroliericu un signalu
apraksts
Kad metinaSanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo regulésanu.
MMA, CELULOZES, TIG ** selektors

Izraugieties pielietojamo metinaSanas procesu:

I/: MMA: metinaSana ar parklato elektrodu.

_I/: CELULOZES: metinasana ar elektrodiem, kuriem ir celulozes parklajums; tadi ir
pieméroti augstspiediena tvertnu un caurujvadu metinasanai.

é TIG: TIG metinasana.

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 deta|u;
kad loks ir izveidojies, stabili turiet to attaluma, kas vienads ar elektroda diametru, un
apméram 20-30 gradu lenkl metinasanas virziena.

@ 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.

“LOKA STIPRUMA” regulésana **

@ Palielina stravas stiprumu, ja metinaSanas loks ir parak 1ss. Noder elektroda iedarbibas
dziluma palielinasanai (ieteicams elektrodiem ar pamatparklajumu).

Energijas padeves indikators un traucéjumu
signallampina

Zala LED lampina nozZimé, ka metinasanas iekartai tiek padota strava. Pastavigi sarkana
LED lampina: mikroprocesora k|ida; izslédziet un no jauna ieslédziet metinasanas
iekartu.

Ja arT péc tam metinaSanas iekarta uzrada k|0du, tad to nogadajiet tehniskas apkopes
centra parbaudei.

Termala partraucéja signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

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
iespéjams, pagaidiet vél dazas minates.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas limeni.

Karsta iedarbinasana

MetinaSanas iekarta ir apgadata ar automatisku ierici, kura atvieglo loka pieskilSanu,
palielinot stravu tiesi $aja bridr.

PiekepSanas novérsana

MetinaSanas iekarta ir apgadata ar automatisku ierici, kura partrauc stravas padevi dazas
sekundes péc tam, kad konstaté, ka elektrods piekepis pie metinamas detalas. Tad&jadi
tiek novérsta elektroda parkarsana.

** (Daziem modeliem ST sastavdala var nebdt).

leteikumi izmantosSanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absoldti nepiecieSams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
savienots ar zemé&jumu.

B Neaizsprostojiet metinataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai
uz plauktiem, kur nav nodro$inata atbilsto$a ventilacija.

B Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dajas
vai elektrisko izolaciju.

B Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. Izmantojot pirmo
reizi, var bt pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzast lldz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

Apkope

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbinickiem - ekspertiem vai kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmanto$anas.

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus putek|us, kuri ir noséduSies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tifiSanas produktus). < Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

@ Atkritumu otrreizéja parstrade

Lieko iepakojumu, produktus un to piederumus saskana ar vides aizsardzibas noteikumiem
janodod otrreizé&jai parstradei.

Tikai ES dalibvalstim:

nemetiet ar So iekartu saistitos atkritumus pie sadzives atkritumiem!

Saskana ar Eiropas Parlamenta un Padomes Direktivas 2002/96/EK noteikumiem par
elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem (WEEE) un nacionalo likumu, kas $o
direktivu Tsteno, atkritumu materiali jasavac atseviSki un janosata uz videi draudzigam
atkritumu parstrades razotném.
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Instrukcijy vadovas
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virinimo _masin

PrieS pradédami naudoti i 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 bati susipaZings su naudojimu_ir
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimin
proceddromis.

I§samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra {Zemintas.
|sitikinkite, kad kistukas ir maitinimo laidas yra geros baklés.

Prie$ jjungdami | maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i§jungta.

Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i$ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.

Virinimo masing isjunkite 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).

B Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuZziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruosiatés virinti ir bet kokiy jZeminty prieinamy metaliniy, daliy.
Déveékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

B Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

m Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

B Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Ja
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

A0

B Virinimo garus pasSalinkite natdralaus védinimo buadu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
ju sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmés.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli Siy medziagy.
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B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

B Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidZia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty rtby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zzmones.

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karsty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar ka tik suvirintos dalys.

B Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu su
Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

W Virinimo Ziezirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuosé.

B Uzbaige suvirinimo darbus, paSalinkite elektroda i§ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite,
kad elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jZeminimu,
prieSingu atveju gali perkaisti aparatas arba kilti gaisras.

A®

B Magnetiniai laukai atsirandantys i$ virinimo srovés gali kliudyti elektrinei ir elektroninei
{rangai. Asmenys, dévintys gyvybiskai svarbius elektrinius prietaisus (Sirdies stimuliatorius
ir kt.) prie§ pradédami dirbti su virinimo aparatu turéty pasikonsultuoti su gydytoju.

I virinimo masina atitinka techninius produkty standarty reikalavimus, i$skirtinai profesiniam
ir industriniam naudojimui. Elektromagnetinis atitikimas naudojimui namy salygomis
negarantuojamas. Virinimo masinos jrengimas ir naudojimas yra jusy atsakomybé.
Elektromagnetiniy trukdziy atveju, jie turi bati sumazinti taip, kad nesukelty problemy. Jei
reikia, techninés pagalbos kreipkités | kompetentingg eksperta.

ali_tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai,

avojais, susijusiais su _lankinio
atsitikim

Saugos jspéjimai
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Virinimas pavojingomis salygomis

B Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, $alia
esancios degios ir sprogios medZziagos), prie$ pradedant darbg, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty 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.

Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugia platforma.

Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali vir§yti saugumo ribas. Tokias salygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
apradytas 5.9 IEC arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A

Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, itirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir sitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

B Draudziama dirbti dirzais ar kitomis priemonémis pasikabinus ant kino suvirinimo
masing.

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, sukelian&iu lanka 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 krintancio pobadzio.
Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskiriangiomis tik kai
kuriais pozymiais. AtpaZinkite savo modelj Pav. 1.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Maitinimo laidas

B) |jungimo/isjungimo mygtukas

C) Reguliatorius elektrodo tipui MMA / celiuliozinis / TIG pasirinkti

D) Suvirinimo srovés reguliatorius

E) LANKO GALIOS reguliatorius

F) Terminio saugiklio signalas

G) Maitinimo Saltinio indikatorius ir gedimy indikaciné lemputé

H) Jungtys suvirinimo laidams (Kai kuriose suvirinimo masinose yra tiesiogiai prijungti
laidai)

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 strukttros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MMA suvirinimas; D2: TIG suvirinimas
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) |einancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis: F1: maitinamas i$ elektros tinklo; F2:
maitinamas i§ autogeneratoriaus
G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kiiny 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, iSreik$tas % 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 leinanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srove
11 max Maksimaliai sugeriama srove
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus

Pradzia
/N

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie$ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina i§jungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B [sitikinkite, kad maitinimo lizdas, | kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir Zemintas.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje (Pav.5) **.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam sroveés tiekimui.
(I2max) Pav. 3,1.

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kiStuka (2P+T dél
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1Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3,2.

Prijungimas prie autogeneratoriy

B 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 jZemintg 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 elektroda |
gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés
@ Tiesioginés srovés 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 jZeminta 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.

(D 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.
Reguliatorius elektrodo tipui (MMA, CELIULIOZINIS, TIG
**) pasirinkti
Pasirinkite suvirinimo proceso tipa, kurj norite naudoti:

=

=

e CELIULIOZINIS: virinimas celiulioze dengtais elektrodais, tinka auksto slégio baky,
ir vamzdyny, virinimui.

MMA: virinimas padengtu elektrodu.

i: TIG: TIG virinimas.

Sureguliuokite virinimo srove

Pasirinkite suvirinimo srove pagal naudojama elektrodg, jungtj ir suvirinimo padét;.

Sroviy dydziai skirtingy diametry elektrodams yra pateikti Pav.4.

(D Norédami dengtu elektrodu sukelti suvirinimo lanka, elektrodu palieskite virinama
detale. Lankui atsiradus, elektroda laikykite atstumu, lygiu elektrodo diametrui, pakreipe
mazdaug 20 — 30 laipsniy kampu suvirinimo kryptimi

@ Norédami sukelti suvirinimo lanka TIG degikliu, atidarykite apsauginiy dujy voztuva.
Greitu, uztikrintu judesiu palieskite ir atitraukite elektrodo galiukg nuo virinamos
detalés.

“LANKO GALIOS” reguliatorius **

(D Kai suvirinimo lankas yra per trumpas, galima padidinti srovés intensyvuma. Pravercia
norint padidinti elektrody jsiskverbimg (rekomenduojama paprastiems elektrodams).

Maitinimo Saltinio indikatorius ir gedimy indikaciné

lemputé

Zalia lemputé reiskia, jog virinimo masina yra jjungta. Raudona nemirksinti lemputé —

mikroprocesoriaus klaida. Norédami paSalinti Sig klaida, iSjunkite ir vel jjunkite virinimo

masing.

Jei klaida nedingsta net ir atlikus minétus veiksmus, pristatykite masing

remonto centrui patikrinimui.

Terminio saugiklio signalas

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 keleta minugciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virsija normaly darbo lygj.

Greitas paleidimas

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.

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebditi).



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. geleZies
droZzliy), strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacijg.

@ Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirmag
karta, galite pastebéti dimus; juos sukelia dziGvanti derva. Dimus matysite tik keletg
minugiy.

VAN

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kistukg i$ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodi$kai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustq ora) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta Sepetélj ir
atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.

@ Utilizavimas

PraSome pedibti pakuote, nereikalingus produktus ir priedus pagal aplinkosaugos
reglamentus.

Tik ES valstybéms:

Nemeskite nebereikalingy produkty kartu su buitinémis atliekomis!

Rasiuodami atliekas ir pristatydami jas | atitinkamas ekologiSkas perdirbimo bazes
laikykités Elektrinés ir elektroninés jrangos (Netinkama naudojimui elektring ir elektroniné
|ranga)2002/96/CE direktyvos bei Sios direktyvos vykdymui i$leisto Valstybinio jstatymo.

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

$rodkoéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe 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 podiaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajacej.

B Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajacy sq w odpowiednio dobrym stanie.

B Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest
wytaczona.

B Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu
pracy.

B Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtaczeniem przewodéw
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciagtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujacego sie na spawarce).

B Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedacych pod napigciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czeséci do spawania
i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtaczonych 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 storice.

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. Zlec¢ jej kontrole osobie kompetentne;j i
wykwalifikowane;j.

AC)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitdw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawac materiatdw, ktore byly czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi

ani w poblizu takich substanciji.

MAA L @OV

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczng, odpowiednig do procesu
spawania. Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawac sie przez nig
promieniowanie.

B Naktadac rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca skoére 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 znajdujacych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czesci.

B Obroébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

/AN AN

B |skry spawania mogg powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac¢ ani nie ciag¢ w strefach, gdzie znajdujq sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikdw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg si¢ one do obrébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operacji spawania usuna¢ elektrode z zacisku uchwytu elektrody.
Upewnic sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie
dotyka obwoddéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowa¢ przegrzanie
lub pozar.

A®

B Pola magnetyczne pochodzace z pradu zgrzewania moga powodowac zakioécenia z
przyrzadami elektrycznymi i elektronicznymi. Osoby noszace aparature elektryczng
(stymulatory serca itp.) musza skonsultowaé sie z lekarzem przed zblizeniem sie do
urzgdzen spawalniczych.

Niniejsza spawarka spetnia standardowe warunki techniczne produktu do wylacznego
uzycia w $rodowisku przemystowych i do uzytku profesjonalnego. Nie jest zapewniona
odpowiednio$¢ kompatybilnosci elektromagnetycznej w srodowisku domowym.

Za montaz i obstuge spawarki ty ponosisz odpowiedzialno$¢. Jezeli wykryjesz zaktocenia
elektromagnetyczne, nalezy zredukowac je do momentu az nie beda stwarza¢ problemow.
Zwrd¢ sie do serwisu technicznego, do kompetentnego i wykwalifikowanego personelu.

[&]

Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawaé w warunkach ryzyka zwiekszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$é, w obecnosci materiatéw fatwo 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 zabezpieczajacych.

B Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilos¢ spawarek, napigcia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajac poziom bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznos$ci
zastosowata srodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC
lub CLC/TS 62081.

Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywac¢ spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktad do
rozmrazania rur sieci wodnej.

B Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie nie moze
dopuszczac, aby iskry spawania spadaty na nia.

B Nie pracowad, jezeli spawarka jest podwieszona za korpus, na pasach, lub w inny
sposéb.

B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

B Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potaczeniami.

Opis spawarki
Spawarka wyposazona jest w transformator pradowy do recznego spawania tukowego
z zastosowaniem elektrod otulonych MMA i TIG, z palnikiem inicjujgcym fuk przy
kontakcie.
Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologig¢ INVERTER.
Dostarczany prad — prad staty.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.
Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktére réznig sie miedzy soba pod
kilkoma wzgledami.
Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Rys. 1.

Gléwne organy Rys.1

A) Kabel zasilajacy

B) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia

C) Selektor MMA / Celuloza / TIG

D) Regulacja pradu spawania

E) Regulacja SItY LtUKU

F) Lampka kontrolna sygnalizujaca interwencje wytacznika termicznego
G) Wskaznik zasilania i lampka ostrzegawcza btedu
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H) Podtaczenia kabli spawalniczych (W niektérych spawarkach, kable sg podtaczone
bezposrednio)

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki

Znamionowe;j.

A) Nazwa i adres producenta

B) Norma europejska odnos$nie 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 ciagtego

F) Rodzaj wymaganego zasilania:

17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwos¢: F1: ze zrédta zasilania

elektrycznego; F2: z generatora silnikowego

Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

Symbol wskazujacy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na

wytadowania elektryczne

Osiagi obwodu spawania

UOV  Minimalne i maksymalne napigcie jalowe (obwodd spawania otwarty).

12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.

X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi 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 napiecia tuku.

J) Dane odnoszace sie do linii zasilania

u1 Napiegcie 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

Rozruch
/N

B Podtaczenia elektryczne musza by¢é wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podiaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajacej.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych czes$ci zawartych w opakowaniu (Rys.5) ** .

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czgstotliwo$¢ odpowiadajace tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.3,1.

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podtacz do
kabla zasilajacego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu
przeptywu Rys.3,2.

Podiaczenie do generatoréw silnikowych

B Niektére spawarki mogg by¢ zasilane przez generator silnikowy (patrz symbol na
tabliczce znamionowej). Upewnij sie, ze ma on moc przynajmniej 6 kVA i nie generuje
napiecia wyzszego niz 270 V.

Przygotowanie obwodu spawania MMA

» Podtacz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podiacz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody** do spawarki i zamontuj elektrode w
zacisku. Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnosnie podiaczenia i pradu
spawania.

G)
H

N

@ W spawarkach pracujacych z pradem statym wigkszos$¢ elektrod podtacza sige do
przytacza dodatniego, a tylko niektdre elektrody (takie jak np. otulone rutylem) podtacza
sie do przytacza ujemnego.

Przygotowanie obwodu spawania TIG

» Podtacz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.
» Podtacz przytacze mocy palnika TIG** do przytacza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode. Palnik musi by¢ wyposazony w zawor regulacji przeptywu gazu.
» Podtacz 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 wystepowacé w niektéorych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtacz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne
ustawienia.

Selektor MMA, CELULOZA, TIG **

Wybierz proces spawania, ktéry ma by¢ wykorzystany:

=

MMA: spawanie przy uzyciu elektrody otulonej.

I/: CELULOZA: spawanie przy uzyciu elektrod otulonych celuloza, odpowiednie do
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spawania zbiornikdw wysokocisnieniowych oraz instalacji rurowych.

e

TIG: spawanie TIG.

Regulacja pradu spawania
Wybierz prad spawania w zaleznosci od elektrody, potgczenia 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, przytoz elektrode do
elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sie fuku odsun jg i utrzymuj w odlegtosci
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 sie, czy zawor bezpieczenstwa
gazu jest otwarty. Szybkim, pewnym ruchem przyt6z koncéwke elektrody do elementu
spawanego, a nastepnie szybko jq wycofaj.

Regulacja ,,SILY LtUKU” **

(D Zwigksza natezenie pradu, gdy fuk spawajacy jest krétki. Przydatny do zwigkszania
penetracji elektrod (zalecany do elektrod podstawowych).

Wskaznik zasilania i lampka ostrzegawcza biedu

Swiecaca zielona dioda LED oznacza, Zze spawarka jest zasilana. Swiecaca czerwona
dioda LED: btad mikroprocesora, wytacz i ponownie zatgcz spawarke.

Jezeli po wykonaniu powyzszej czynnosci spawarka nadal sygnalizuje btad, zawiez ja do
serwisu w celu przeprowadzenia kontroli.

Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje wytacznika
termicznego

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 ciagle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
osiggow od spawarki.

Goracy rozruch

Spawarka jest wyposazona w automatyczne urzadzenie, ktére utatwia zainicjowanie tuku,
zwiekszajac 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.

** (Ten komponent moze nie wystepowac¢ w niektorych modelach).

Wskazéwki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wigkszym 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,
ktore moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

@ Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronna. Przy pierwszym
uzywaniu, mozesz zaobserwowac dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra zostaje

kompletnie wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

Konserwacja

Wytaczspawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystapieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikow w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czgsciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy potaczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrgcone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

Likwidacja

Przeznaczy¢ do recyklingu respektujac $rodowisko nie uzywane opakowania, produkty
i akcesoria.

Dotyczy tylko Panstw UE:

Nie wyrzuca¢ zuzytych produktéw do odpadéw komunalnych!

Zgodnie z zaleceniami dyrektywy 2002/96/CE dotyczacej usuwania sprzetu elektrycznego
i elektronicznego (RAEE) przyjetych w prawie krajowym, zuzyty sprzet musi by¢ wystany
do selektywnej zbiorki odpadéw i ponownego ekologicznego jego wykorzystania.
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Navod k obsluze

A\

Pfed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svafovaci systémy pro potahované elektrody MMA a TIG, zde oznacované
jako ,svarovaci stroje”, jsou ur€eny pro primyslové a profesionalni vyuZiti.

Zaijistéte, aby byl svarovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami
nebo odborniky a v souladu se zakony a predpisy o prevenci nehod.

Zaijistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupu a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfiruéce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

Bezpeénostni upozornéni

/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.

Pred zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svafovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou

jakychkoli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, prfed provadénim udrzby nebo

pfesouvanim svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci
stroj vypnéte a odpojte od elektrické sité.

B Nedotykeijte se ¢asti pod proudem holou kuzi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych souéasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a obleceni uréené k tomuto Ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavujte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou v8echny panely a ochranné kryty na
svém misté a Fadné upevnény.

B NepouzZivejte svafovaci stroj pokud upad| nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

B Odvadéjte svafovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koufe. K vyhodnocovani limitd expozice viéi svafovacim vyparim je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MA L @OOWD

B Pouzivejte svarfovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani. V pfipadé poSkozeni masku vymérite - mohla by zagit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami. NepouZzivejte 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 sou¢astmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B Pfiopracovavani kovu vznikaji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
boc¢nimi kryty.

AVAN

B iskry od svafovani mohou zpusobit pozar.

B Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materialG, plynt nebo vyparu.

B Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany
technik nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici
pfipravy.

B Po dokonceni svafovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna Cast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: ndhodny kontakt by mohl zpUsobit prehrati nebo pozar.

A®

B Magneticka pole vytvarena svarfovacim proudem mohou rusit elektricka a elektronicka
zafizeni. Lidé vybaveni zivot udrzujicimi elektrickymi zafizenimi (kardiostimulatory, atd.)
by se méli pfed pfichodem do kontaktu se svafovacim zafizenim poradit s [ékafem.

Tento svafovaci stroj splfiuje poZadavky technické normy vyhradné pro profesionalni
a prumyslové pouzivani. Splnéni poZadavkll na elektromagnetickou kompatibilitu v
domacim pouzivani neni zaru¢eno.

Instalace a pouzivani svarovaciho stroje je na vasi zodpovédnost. V pfipadé
elektromagnetického rueni je nutné jej snizit, aby nevznikaly problémy. V pfipadé
potfeby pozadejte o technickou pomoc kompetentniho odbornika.

[&]

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 bezpecnostni
ploSinu.

B Pokud by bylo nutné pouzit vice svarovacich strojii na jeden dil nebo pokud by byly
svarované dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekrocit bezpe¢nou 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

Dal$i 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 svarovani.

B Nepracujte se svafovacim strojem zavéSenym na téle pomoci popruhd nebo jinych
zafizeni.

B Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven Zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Svarfovaci 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 strojd, které se liSi v nékterych svych
charakteristikach.

Najdéte si sv(ij model na obr. 1.

Hlavni ¢asti Obr. 1

A) Napajeci kabel

B) Spinac. Nékteré svafovaci stroje obsahuji pfepina¢ umoznujici volit si hladinu
vstupniho napéti

C) Prepina¢ MMA / Celulozové / TIG

D) Nastaveni svafovaciho proudu

E) Sefizeni SILY OBLOUKU

F) Signal tepelné pojistky

G) Indikator napajeni a vystrazna kontrolka

H) Konektory pro svafovaci kabely (nékteré svafovaci stroje maji pfimo pfipojené
kabely)

Technické udaje
Ke svafovacimu 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 vnitfni struktury svafovaciho stroje
D) Symbol pfedpokladaného svarovaciho procesu: D1 Svafovani MMA; D2 svafovani
TIG
E) Symbol dodavaného stejnosmérného proudu
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence: F1: z elektrického zdroje napdjeni; F2: z
motorového generatoru
G) Urovefi ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
H) Symbol oznadujici moznost pouzivat svarovaci 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 mlze svarovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
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 Maximalni pohlceny proud
K) Sériové &islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpeénostni vystrahy

Spusténi
/N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred 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.

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.

» Zastréka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastr¢kou, namontujte na napajeci kabel
normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F) s odpovidajici kapacitou Obr. 3,2.
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Pripojeni k motorovému generatoru

B Neékteré svafovaci stroje Ize napdjet pomoci motorového generatoru (viz symbol na
vyrobnim §titku). Zajistéte, aby mél vykon alespori 6 kVA a nedodaval napéti vyssi
nez 270 V.

Priprava svarovaciho obvodu MMA

» Pripojte zemnici vodi¢**
svafovanému mistu.

> Pripojte kabel s ¢elistmi drzaku elektrody ** ke svafovacimu stroji a nasadte elektrodu
do gelisti. Informace o zapojeni a svafovacim proudu naleznete v pokynech vyrobce
elektrod.

@ U svarovacich stroju dodavajicich stejnosmérny proud je vétSina elektrod pfipojena ke
kladnému pélu a pouze nékteré elektrody (napfiklad potazené rutilem) jsou pfipojeny
k zadpornému polu.

Priprava svarovaciho obvodu TIG

» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Zapojte napajeci konektor hofaku TIG** na zaporny pdl na svafovacim stroji a nasadte
elektrodu. Hofak musi byt vybaveni ventilem pro sefizeni priitoku plynu.

» Pfipojte plynovou hadici hofaku TIG na vystupni redukéni ventil na l1ahvi s ochrannym
plynem ARGONEM.

® Doporucéené prifezy (mmz2) svafovacich kabelu, zaloZzené 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 soucasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signal

Po uvedeni svafovaciho stroje do provozu jej zapnéte a provedte potfebna sefizeni.

Pfepinaé MMA / CELULOZOVE / TIG**

Vyberte svafovaci proces, ktery budete pouzivat:

=

=

MMA: svafovani s potazenou elektrodou.

CELULOZOVE: svafovani elektrodami potaZenymi celulézou, vhodné pro
svarfovani vysokotlakych nadrzi a potrubi.

é TIG: svarovani TIG.

Sefizeni svarovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle elektrody, svaru a polohy svarfovani.
Hodnoty proudu pouzivané u riznych priméru 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 praméru elektrody
a v Uhlu pfiblizné 20 - 30 stupriti ve sméru svarovani.

@ PFed vytvorenim svarovaciho oblouku pomoci horéku TIG nejprve zkontrolujte, jestli
je otevien ventil ochranného plynu. Rychlym pohybem se dotknéte a poté odtahnéte
hrot elektrody od svafovaného predmétu.

Sefizeni ,,SILY OBLOUKU*“™**

@ Zvysuje intenzitu proudu v pfipadé kratkého svarovaciho oblouku. Hodi se pro zvySeny
pravar elektrod (doporu¢eno pro zakladni elektrody).

Indikator napajeni a vystrazna kontrolka

Svitici zelena dioda znamena, Ze svarovaci stroj je napajen. Neustale sviti Gervena dioda:
chyba mikroprocesoru, vypnéte a znovu zapnéte svarovaci stroj.

Pokud i poté udava svarovaci stroj chybu, dopravte jej do asistenéniho stfediska na
kontrolu.

Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroCeni dovoleného zatiZzeni ,X* uvedeného na vyrobnim Stitku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedo$lo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu chvili
pockejte.

Pokud se tepelna pojistka Casto spina, znamena to, Ze prekraCujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

Start za tepla

Svafovaci stroj obsahuje automatické zafizeni, které napomaha vytvoreni oblouku
zvySenim proudu pouze v dany moment.

Prevence slepovani

Svarovaci stroj obsahuje automatické zafizeni, které pferusi proud nékolik sekund poté,
co detekuje, Ze se elektroda pfilepila ke svafovanému pfedmétu. Tak se zabrani prehfati
elektrody.

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).
Doporuceni pro pouzivani

B ProdluZovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napéjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodicem.

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 svarfovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak muZete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzitd pryskyfice.
Tento kouf se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
/N

Pfed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Duakladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje.

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych sou¢astech
(pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedk(). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotaZzena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.

Likvidace

Recyklujte pouzity obal, produkty a prisluSenstvi v souladu s predpisy pro ochranu
Zivotniho prostiedi.

Pouze pro zemé ES:

Nevyhazujte nepotfebné produkty do domaciho odpadu!

Postupujte podle ustanoveni nafizeni 2002/96/EC o likvidaci elektrickych a elektronickych
zafizeni (WEEE) a podle narodnich pfedpist doplfiujicich toto nafizeni o tfidéni odpadu
a o jeho odeslani do recyklacnich zafizeni.

HU

Hasznalati kézikonyv

A

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikényvet.
Afelszerelések, melyek MMA és TIG bevonatu elektroddal ives forrasztasra szolgalnak, a
kévetkezdkben “forraszté™nak nevezve, ipari és szakmai haszndlatra késziltek.
Ellendrizd, hogy a forrasztot hozzaértd személy szerelje fel és javitsa. a térvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztads folyamatara és az
azzal i

jaré_veszélyekre, valamint a szikséges véddberendezésekre és az azonnali
kdzbelépésre.

Részletes informacio talalhat6 az “Ives forraszté berendezések felszerelése és hasznalata”
cim@ kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

W Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztoét, el legyen latva
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve
legyen.

B Ellendrizd, hogy a dugd és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

B Mieldtt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forrasztd ki legyen
kapcsolva.

B Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugot a taplalo
konnektorbdl.

B Kapcsold ki a forrasztot és huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a forrasztd
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi miveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztén
talalhaté fogot).

B Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a fesziltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, a forrasztandé darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj kesztydt, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készliltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdnyeget.

B Aforrasztét szaraz és szelldzott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esé vagy erds
napsutés alatt.

B Csak akkor hasznald a forrasztét, 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.

AQ)

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy flstelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fust elviselhetdségének
hatarait, azok Osszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kdzelében alltak.

MAAL@OOV

B Hasznalj nem sugarzé tvegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
maszkot. Cseréld ki, ha megsérilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tdzmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastol, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanem(t, mert egy
szikra t0zt okozhat. Hazndlj védo elemeket a melletted Iév személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyG nélkil izz6 fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrédtartéd csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrékat és szilankokat képez. Haszndlj biztonsagi szemiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.
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VAN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gozok
vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csdveket, 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 elektrédot az elektrédot tarté csipeszbél.
Ellenérizd, hogy az elektrédot tart6 csipesz aramkorének semmi része ne érintkezzen a
levezet6 vegy foldel6 korrel: egy véletlen érintkezés erés felmelegedést és tiz kezdetét
okozhat.

A®

B A forraszté aram altal képzett magneses tér befolydsolhat mas elektromos vagy
elektronikus készilékeket. Azok a személyek akik életmentd elektromos készllékeket
hordanak (pacemaker. stb.), a forrasztd késziilékhez vald kozeledés elbtt kérjenek
tanacsot errdl az orvostol.

Ez a forrasztd megfelel a kizardlag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra
vonatkozé készilékek standard technikai kdvetelményeinek Hazi hasznalatkor nincs
biztositva az elektromagneses dsszeférhetdség.

Aforraszté felszerelése és hasznalata sajat feleldsséged alatt torténik. Ha elektromagneses
zavarokat észlelsz, azokat le kell csdkkenteni olyan szintre, hogy ne okozzanak problémat.
Kérj technikai segitséget gyakorlott és hozzaértd személytol.

£]

Forrasztas kockazatos koriilmények k6zott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kisllések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakértd eldzdleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali k6zbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkdzdket, 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 tébb forrasztdé dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 6sszekotott
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

Utdlagos 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 dolgozz a forrasztéval testre akasztva, szijra vagy masra erésitve.

B Ne emeld fel a forraszt6t. Nincs felemelési modszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forraszté nem mas, mint egy aram transzformator, mely a kézi, ives MMA és TIG
bevonatu elektréddal térténé forrasztasra alakalmas, olyan forrasztéfejjel ellatva, melynél
az iv beillesztése érintkezéssel torténik.

A forraszté INVERTER elektrénikus technologiaval késziilt.

A kibocsajtott aram egyenaram.

A transzformator elektromos jellemzéje esé tipusu.

A kézikdbnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai
jellegzetességben eltérnek egymastol.

Keresd meg a te forrasztéd modelljét az 1. Abran.

néhany

F6 szervek 1. Abra

A) Taplalo vezeték

B) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva

C) MMA/ Cellulosic / TIG szelektor

D) Forrasztasi aram szabalyozasa

E) ARC FORCE szabalyozasa

F) Termikus kdézbelépést jelzé lampa

G) Taplalo feszlltséret jelzé lampa és zavar jelz6je

H) Forraszté kabelek kapcsolasa (Néhany forrasztd mar bekététt huzallal van ellatva)

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhato. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyartd neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6 berendezések gyartasara és biztonsagara szolgald europai
szabalyzatra

C) Aforraszto belsd felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MMA forrasztas; D2: TIG forrasztas

E) Az allanddan szolgaltatott egyenaram jele

F) Sziikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia: F1: aramvonalbdl; F2: generator motorrol

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos

kistilés veszélye all fenn

Forrasztasi kor teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures feszilltség (forrasztd kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszto

kibocsajt.

N
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Forrasztasi szolgalat Azt az idét 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 megfelels iv fesziiltség.
J) Taplal6 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

Mikodtetés

B Az elektromos bekotéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszt6 ki legyen kapcsolva és
kihGizva a taplalé konnektorbol.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétéd a forrasztot, el legyen latva
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve
legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld &ssze a csomagolasban talalt kiilonall részeket (5. Abra) ** .

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forraszténak megfeleld
fesziltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (I2max) 3,1. Abra.

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a
taplalé vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2. Abra.

Generator motorra kapcsolas

B Néhany forrasztot lehet generator motorrol taplalni (jelzése az adattablan). Ellendrizd,
hogy annak legaldbb 6 kVA potencialja legyen és ne adjon 270V-nal magasabb
feszliltséget.

Forraszté kor elokészitése MMA

» Kosd 6ssze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozand6 darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandd ponthoz.

» Kosd 6ssze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartd csipesszel** és szereld fel az
elektrodot a csipeszre. Ami a bekétést és a forrasztd aramot illeti, kdvesd az elektrod
gyarto utasitasait.

(D Azoknal a forrasztoknal, melyek egyenaramot bocsajtanak ki, az elektrédok legtdbbje a

pozitiv kapcsold ponthoz kerll bekotésre, csak néhany elektrédot (pl. Rutilo bevonasu)
kell a negativ pélusra bekétni.

Forraszté kor elokészitése TIG

» Kosd Ossze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd 0ssze a TIG** forrasztofej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz
és szereld fel az elektrédot. A forrasztéfejen a gaz aramlasat szabalyozo6 csapnak kell
lennie.

» A TIG forrasztéfej gazcsovét kapcsold egy ARGON védelm{ gazpalackra szerelt
nyomascsokkentd kimend pontjara.

(D Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj

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 beinditds minden tennivaldjat, kapcsold be a forrasztét és végezd
el a szabalyozasokat.

MMA valaszté, CELLULOSIC, TIG **

Vélaszd ki a forrasztasi folyamatot, melyet hasznalni akarsz:

I/: MMA: forrasztas bevont elektréddal.

I/: CELLULOSIC: forrasztas cellulézzal bevont elektroddal, mely magas nyomasu
csOvek és tartalyok forrasztasara alkalmas.

é TIG: TIG forrasztas.

Forrasztasi aram szabalyozasa

Az elektrdd, a csuklé és a forrasztas helyzete szerint valaszd ki a forrasztasi éramqt.
Az elektrod kilonbdzo atmérdje szerint tanacsolt felhasznalandd 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
atméréjével megegyezd tavolsagban, kb. 20-30° -ra megddntve a haladas
iranyaban.

® TIG forasztéfej 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.

“ARC FORCE”szabalyozas **

® Amikor a forraszté iv rovid, emeld az aram er6sségét. Ez hasznos amikor névelni kell
az elektrédok behatolasat (bazikus elektrédok esetén tanacsolt).



Taplalo fesziiltség jelz6é lampa és zavar jezése

Kigyulladt z8ld led jelzi, hogy a forraszté fesziiltség alatt van. Allandéan égé piros led:
probléma a mikroprocesszornal: kapcsold ki, majd kapcsold be ujra a forrasztot.

Abban az esetben, ha nem lehet visszadllitani a helyes miikdést, a Javité Kozpontba kell
vinni a forrasztot ellenérzésre.

Termikus kozbelépést jelzd lampa

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd makddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mielétt a forrasztd kart szenvedne. Varj, amig a
makddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan makddésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forraszto6tol.

Hot start

Aforraszt6 egy automatikus felszereléssel van ellatva, mely megkonnyiti 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 elektréd nem kerdl izzasba.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak szlikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplalo vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forrasztd szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szellézés nélkiili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne haszndld a forrasztét olyan helyen, ahol a kdvetkezd anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maré flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forrasztd elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsé hasznalatkor
flistét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fust képzddése
csak par percig tart.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
miveleteket elkezdenéd.

Kiildnleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és minGsitett személy
végezheti iddszakonként, a hasznalattol fliggden.

» Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (haszndlj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitbanyagokat). * Ellendrizd, hogy az elektromos bekdtések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

Felemésztés

kidobott

A csomagoldanyagokat, alkatrészeket és termékeket
ujrafeldolgozas ala kell vetni.

Csak a CE orszagok részére:

Ne dobjuk a kidobott termékeket a haztartasi hulladékok kozé!

A 2002/96/CE iranyelvek el6irdsainak megfeleléen az elektromos és elektronikus
készllélek (RAEE) hulladékairdl, valamint annak hazai térvény szerinti végrehajtasanak
megfeleléen, a nem felhasznalhaté termékeket 6sszegylijtve ekoldgikus gyujtéhelyre kell

elszallitani.

kérnyezetvédd
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Prevadzkova prirucka

A

Pred pouzitim zvéracky si pozorne precitajte tuto prevadzkovd prirucku.

Zvaracie oblukové systémy MMA a TIG s obalenymi elektrédami, ktoré sa v tejto prirucke
oznacuju ako “zvaracky,” su urené pre priemyselné a profesiondlne pouZitie.

Uistite sa, Ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

Presvedéte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri oblukovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné
a nudzové postupy.

Podrobné informacie moéZete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblukového
zvaracieho prislu$enstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

Bezpecnostné upozornenia

B Uistite sa, Ze zastr¢ka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpecnostnym 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 presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skonéeni 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
rukovét na zvaracke).

Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Ucel a suché,
nehorfavé izolaéné podlozky.

Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu sine€nému svetlu.

Zvéracku pouzivajte iba v pripade, Ze su v8etky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

Ak zvéaracka spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouZzivajte, pretoZe to nemusi byt
bezpeéné. Nechajte ju skontrolovat' u kvalifikovanej osoby alebo experta.

AQ

B Vypary zo zvarania odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavada dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi
pouZit 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.

MAA L @OV

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; méze cez fu prenikat Ziarenie.

Noste ohfiovzdorné rukavice, topanky a oble€enie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoze iskry by ich mohli zapalit. PouZite ochranné skla, aby ste ochranili fudi v
blizkosti.

Neumoznite, aby sa hola koza dostala do kontaktu s horticimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drzZiaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Cerstvo
pozvaranymi dielmi.

Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpeénostné okuliare s ochrannymi
bo¢nymi bezpe¢nostnymi prvkami pre oci.

/0N AN

Iskry zo zvarania mézu spdsobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, 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.

Po dokonéeni zvarania vyberte elektrédu z Uchytu drziaka elektrody. Uistite sa, i
Ziadna Cast elektrického okruhu Gchytu drziaka elektrody sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt méze spdsobit prehriatie alebo vznik poziaru.

A®

B Magnetické polia pochadzajuce zo zvaracieho prudu mézu rusit elektrické a elektronické
zariadenia. Ludia s implantovanymi elektrickymi zariadeniami (kardiostimulatory atd)
by pred pouzivanim zvaracieho vybavenia mali konzultovat lekara.

Tato zvaracka vyhovuijte poziadavkam noriem technickych produktov pre profesionaine
a priemyselné pouzitie. Nezaru€uje sa sulad s elektromagnetickou kompatibilitou pre
domace pouZzitie.

Zvaracku montujete a pouzivate na vlastni zodpovednost. V pripade elektromagnetického
ru$enia je ho potrebné redukovat, aby nespdsobovalo ziadne problémy. V pripade potreby
poziadajte o technicki pomoc kompetentného experta.




[£]

Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskér 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 udajov 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 kludového napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch
mbze presiahnut bezpecné urovne. 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 st opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC
alebo CLC/TS 62081.

A

Dodatocné upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

W Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Ze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit’ takym spésobom, aby sa mohla pocas pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

B Nepracujte so zvarackou, ktora visi z tela pomocou popruhov alebo akéhokolvek iného
zariadenia.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie s upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky
Zvaracka je transformator prudu pre manudlne oblukové zvaranie s pouzitim elektréd s
povrchovou Upravou MMA a TIG s hordkom, ktory pri kontakte vytvara obltk.
Zvaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technoldgie.
Dodavany prud je priamy.
Elektrické charakteristiky transformatora su klesajlceho 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
A) Napédjaci kabel
B) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
C) MMA/ celulézovy / TIG voli¢
D) Nastavenie zvaracieho pradu
E) Nastavenie SILY OBLUKA
F) Signal tepelného odpojenia
G) Indikator sietového napajania a kontrolka poruchy
H) Pripojenia pre zvaracie kable (Niektoré zvaracky maju priamo pripojené kable)

Technické udaje
Na zvéaracke je prilepeny $titok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.
A) Nazov a adresa konStruktéra
B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpe¢nost zvaracieho prislusenstva
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MMA zvaranie; D2: TIG zvaranie
E) Symbol dodavaného jednosmerného pridu
F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia: F1: z elektrického sietového
napajania; F2: z motorového generatora
Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami
Symbol naznacujlci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj

I) Vykon zvéracieho okruhu

G)
H

UOV  Minimalne a maximalne napétie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prad 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-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J) Udaje o zdroji napatia
u1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové ¢&islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia

Spustanie

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.

B Uistite sa, ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpe€nostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni (Obr. 5) ** .
» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda

dodavany menovity pruad (12 max) Obr. 3,1.
» Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastr¢ku (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

bodu).
» Kabel prepojte s Uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrédu upevnite do Gchytky.
Ohladom pripojenia a zvaracieho pridu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrody.
® Pri zvarackach, ktoré dodavaju priamy prud je vacsina elektréd pripojenych ku
kladnému prislu$enstvu a iba niektoré elektrédy (ako napriklad s rutilovou povrchovou
vrstvou) sa pripajaju k zapornému prislusenstvu.

Priprava zvaracieho okruhu TIG

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Pripojte napdjaci konektor TIG horaka** k zapornému prisluSenstvu na zvaracke a
upeviiovacej elektréde. 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 Casti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom

dodavanom menovitom prdde (12 max), st 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.

MMA, CELULOZOVY, TIG ** voli¢

Vyberte proces zvarania, ktory chcete pouzit:

I/: MMA: zvéranie s obalenou elektrédou.

_I/: CELLULOSIC (CELULOZOVY): zvéranie s elektrédami s celulézovou povrchovou
upravou, ktoré st vhodné pre zvaranie vysokotlakovych nadrzi a potrubia.

éTIG: TIG zvaranie.

Nastavenie zvaracieho prudu

V zavislosti od elektrédy, spojovacieho miesta a polohy zvarania vyberte zvaraci prud.
Prady, ktoré je potrebné pouzit' pri elektrédach s réznymi parametrami, si uvedené na
Obr. 4.

® 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 stupriov v smere, v ktorom zvarate.

(D Aby ste spojili zvaraci obltk s TIG horakom, tak sa uistite, Ze je otvoreny ochranny
plynovy ventil. Rychlym istym pohybom sa dotknite bodom elektrédy a potom ho
odtiahnite od zvaraného dielu.

Nastavenie “SILY OBLUKU” **

® Tato funkcia zvySuje intenzitu prudu, ked je kratky zvaraci obluk. Je uzito€na pre
zvySenie penetracie elektréd (odporuca sa pre zakladné elektrody).

Indikator siet'ového napajania a kontrolka poruchy

Zapnuta zelena LED diéda znamena, Ze je zvaracka pod pradom. Stale zapnuta ¢ervena
LED didda: chyba mikroprocesora — vypnite zvaracku a potom ju znova zapnite.

Ak aj po tejto €innosti zvaracka nadalej vykazuje chybu, tak ju kvdli kontrole doneste do
asisten¢ného strediska.

Signal tepelného odpojenia

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 spbsobenim akéhokolvek poSkodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpdjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou drovriou vykonu.

Horuce spustenie

Zvéaracka je vybavena automatickym zariadenim, ktoré ulahuje spajanie obliku a v
danom momente zvySuje prad.

Zabranenie prilepeniu

Zvéaracka je vybavena automatickym zariadenim, ktoré po zisteni, Ze sa elektréda
zachytila na zvaranom dieli, prerusi na par sekind prad. Tymto spdsobom sa elektréda
neprehreje.

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Odporucania pre pouzitie
B Predlzovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje

rovnaku alebo vacsiu €ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemfovacim
vodi¢om.

zvaracke a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximainy
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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.

® 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 odstrante akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemne;j

kefy a vhodnych ¢istiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

Likvidacia

Odpadovy baliaci material, produkty a prisluSenstva recyklujte v stlade s pravidlami na
ochranu Zivotného prostredia.

Iba pre krajiny ES:

Nezahadzujte odpadové produkty do domaceho odpadu!

Dodrzujte predpisy normy 2002/96/CE o elektrickych a elektronickych zariadeniach
(WEEE) a narodny predpis, ktory podporuje tuto normu tak, Ze odpadové materialy
budete samostatne zbierat a odosielat ich do recyklacnych zariadeni Setrnych na Zivotné
prostredie.

Priru€nik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustavi za lu¢no varenje obloZenim 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 stru¢njaci, u
skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa lu¢nim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
slucaju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u brosuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

B Provijeriti da je utinica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi

napravama (osiguradi ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti€nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz utinice 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 stru¢njak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavaju¢i 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.

MAALAOO@Q

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.
Zamijeniti masku ako je oStecena; oSte¢ena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odjecu 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.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,

Sigurnosna upozorenja

drzaci elektroda, ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.
B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

VAN

B |skre varenja mogu prouzrogiti 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 tehni¢ar 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
prouzrociti pregrijavanije ili pozar.

A®

B Magnetsko polje koje proizlazi iz struje varenja moze utjecati na elektro¢nu i elektronicku
opremu. Osobe koje nose vitalne elektricne naprave (pacemaker, itd.) moraju se
savjetovati sa lijecnikom prije nego $to dodu u kontakt sa opremom za varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite standarda tehni¢koh proizvoda iskljucivo za
profesionalnu i industrijsku upotrebu. Udovoljavanje elektromagnetskoj kompaktibilnosti
za upotrebu u domadinstvu nije zajaméeno.

Stroj za varenje je postavlijen i upotrebljen na vlastitu odgovornost. U sluéaju
elektromagnetske smetnje, to bi se moralo smanijiti da ne izazove probleme. Upitati
nadleznog stru¢njaka za tehnicku pomoc ako je potrebno.

[&]

Varenje u rizi€nim uvjetima

B Ako se varenje mora vrSiti u rizicnim uvjetima (elektri€no praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak 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 slu€aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-optereéenih
voltaZza na drzac¢ima elektroda ili plamenicima moze preci sigurnosnu razinu. Provjeriti
da ovlasteni struénjak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne
mijere 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 upotrebljavati stroj za varenje koji visi o tijelo pomoc¢u remena ili drugih
naprava.

B ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oste¢enom 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 upotrebljavajuci elektronicku INVERTER tehnologiju.
Isporucena struja je istosmjerna (+ -).

Elektricna osobina transformatora je padajuéeg tipa falling type.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.

Pronadi vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Kabel za struju

B) Sklopka ON/OFF.

C) MMA/ Celulozni / TIG selektor

D) Podesavanje struje varenja

E) ARC FORCE podesavanje

F) Signal termi¢kog prekidaca

G) Ukaziva¢ napajanja strujom i svijetlo za upozorenje kod neispravnosti

H) Spojnici za kablove za varenje (Pojedini strojevi za varenje imaju izravno spojene
kablove)

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 isporucene trajne struje
F) Trazena ulazna struja:
VoltaZa 17jednofazne izmjeni¢ne struje
Od isporuke struje F1; od generatora motora F2
G) Razina zastite od krutih i teku¢ih tvari
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektricnom praznjenju
1) Performanse kruga varenja
UOV  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
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12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaZza 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 Podrucgje podeSavanja struje i odgovarajuca voltaza luka
J) Podaci o isporuc¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivna absorbirana struja
11 max Maksimalna absorbirana struja
K) Serijski broj
L) Tezina
M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

Paljenje
/N

B Spajanje na glavni elektriéni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

B Provjeriti da je stroj za varenje uga$en i da utika¢ nije u uti¢nici prije po¢imanja ove
radnje.

B Provijeriti da je uti¢nica na koju je spojen stroj za varenje zasti¢ena sigurnosnom napravom
(osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

Sastavljanje i elektricna prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig5 **.

» Provijeriti 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.

» Utika¢. Ako stroj za varenje nema utika¢, 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 isporuéuje
voltazu vecu od 270V.

Priprema kruga varenja MMA

» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, Sto 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 prikljuéak, 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 mogucée
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 (mm2), na osnovi maksimalne isporuc¢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 podeSavanja.

Selektor MMA, CELULOZNI, TIG **

Odabrati proces varenja koji se upotrebljava.

=

=

MMA: varenje sa oblozenom elektrodom

CELULOZNI: varenje sa elektrodama oblozZenih celulozom, prikladan za varenje
spremnika i cijevi pod visokim pritiskom.

é TIG: TIG varenje.

PodesSavanje 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 oblozenom 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.

Prilagodavanje “ARC FORCE” **

@ To povecava intenzitet struje kada je luk varenja kratak. Korisno za poveéanje
penetracije elektroda (savjetuje se za bazi¢ne elektrode).

Ukaziva¢ napajanja strujom i svijetlo upozorenja kod

neispravnosti

Zeleni led ukazuje da se stroj za varenje napaja strujom. Crveni led fiksno upaljen: greska
mikroprocesora, ugasiti stroj za varenje zatim ga ponovno upaliti

Nakon $to je to ucinjeno, ako stroj za varenje nastavi ukazivati na greSku, odnijeti ga u
servisni centar za provjeru.

Signal termic¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znadi da je termicka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoraci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. Pricakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pri¢ekati jo$ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

Paljenje na toplo

Stroj za varenje ima automatski uredaj koji olakSava paljenje luka, pojacavajuéi struju
samo u tom trenutku.

Anti-sticking

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.

** (Ova komponenta mozda nije dostavljena sa nekim modelima).

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, kausti¢ni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti
metalne dijelove i elektriéni sustav.

(D Elektriéni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastitnom 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 izvuéi utikac iz uti¢nice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe.

* Provjeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomocéu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomoc¢u vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iS¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostec¢ena. + Podmazati dijelove u pokretu transformatora sa masti podobne za visoke
temperature.

[E] Odlaganje

Reciklirati otpadnu ambalazu, proizvode i opremu u skladu sa pravilima vezanima za
okolis.

Samo za zemlje EZ-a:

Odpadak se ne smije odlagati zajedno sa otpadom domacinstva!

Potrebno je postivati odredbe Direktive 2002/96/EZ o otpadu elektri¢ne ili elektronicke
opreme (WEEE) i nacionalnu odredbu koja stavlja na snagu navedenu direktivu,
sakupljajuéi otpad posebno i Salju¢i ga ekoloskim strukturama za reciklazu.
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Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta prirocnik z navodili.

Ro¢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 instalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki,
ki morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka obloénega 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 elektri¢na vti¢nica, na katero je prikljuen varilni aparat, ustrezno zas¢itena
(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

B Preverite, da sta vti€ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

B Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

B |zkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektricne vti¢nice takoj, ko ste koncali z
delom.

B |zKkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektrine vti¢nice pred postopki povezave
varilnih kablov, instaliranja kontinuirane zZice, 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 zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte variinega 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 pomocjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisiinega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno doloéiti 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.

MAA L @OOVD

B Uporabljajte zascitno 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 za$citite koZzo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zaS€itne 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 zascito.

VAN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzro€ijo 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 naklju¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali principa
pozara.

A®

B Magnetna polja, ki nastajajo zaradi toka ob varjenju, lahko povzrogijo interference
na elektriénih in elektronskih napravah.. Osebe, ki uporabljajo Zivljenjsko pomembne
elektricne aparate (spodbujevalnike srca ipd.) se naj pred stikom z varilno opremo
posvetujejo z zdravnikom.

Ta varilni aparat ustreza rekvizitom za standardov za tehni¢ne izdelke, in sicer izkljuéno v
poklicne in industrijske namene. Ustrezanje predpisom o elektromagnetni kompaktibilnosti
v gospodinjstvu ni zajaméeno..

Za instalacijo in uporabo varilnega aparata je v celoti odgovoren uporabnik.. V primeru
elektromagnetnih motenj je slednje potrebno zmanj$ati tako, da ne povzro&ajo tezav.. Ce
je to potrebno, se za tehni¢no pomo¢ obrnite na usposobljenega strokovnjaka..

Varnostna opozorila

[&]

Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektriéni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblasceni 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 — tehnitne specifikacije.

m Ce morate delati v viini, vedno uporabite za$gitno plogéad.

B Ce je za eno mesto varjenja isto¢asno potrebno uporabljati ved 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 pooblasceni 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 varilnega 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 Varilnega aparata med uporabo ne obeSajte na ramo ali ga kako drugace pritrdite z
jermeni ali z drugimi pripomocki..

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vticev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je pretvornik toka za roéno 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 prironik se nanaSa na vec vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v

nekaterih znacilnostih..

Pois¢ite vas tip aparata na sliki 1.

Sestavni deli Slika 1

A) Napajalni kabel

B) stikalo ON/OFF. Nekateri varilni aparati so opremljeni s stikalom, ki omogoc¢a
nastavitev razli¢nih vhodnih napetosti

C) Selektor mMA/ Celuloza / TIG

D) Nastavitev varilnega toka

E) nastavitev moci loka - ARC FORCE

F) Signal toplotne zas¢ite

G) Kazalec napajanja in opozorilna lu¢ka za okvaro

H) Spoji za varilne kable. (Nekateri varilni aparati imajo direktno priklju¢ene kable)

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 variine 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 mogi:
1 posami€na izmenic¢na faza, napetost, frekvenca: F1 z elektricnega omrezja; F2 z
motornega generatorja

G) Stopnja zas¢ite pred trdnimi in tekogimi snovmi

H) Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve

1) Uginkovitost varilnega krogotoka
UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni

krogotok).
12, U2 Tok in pripadajo€a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.
X Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko

&asa 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).
A/V Obmocje nastavitve toka in pripadajoc¢a krivulja napetosti.
J) 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

Pogon
/N

B Priklju¢ke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti¢ ni v elektri¢ni
vtiénici.

B Preverite, da je elektrina vtiénica, na katero je prikljuéen varilni aparat, zas¢itena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

Montaza in elektri¢ni prikljucki
» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalaZi Slika 5 ** .
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» 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.

> Vti¢. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vti€em, 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 mo¢ 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 tocki
varjenja.

» Prikljucite kabel z nosilcem elektrode** na varilni aparat in vstavite elektrodo na
nastavek. Upostevajte navodila proizvajalca elektrod, kar zadeva priklju¢ke in podatek
za varilni tok..

@ Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod prikljucena na
pozitivni priklju¢ek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZzene z
Rutilom), pa so priklju¢ene na negativni priklju¢ek.

Priprava varilnega krogotoka za TIG

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢&im blizje tocki
varjenja.

» Prikljucite 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 z ARGON zascito.

@ Priporoceni 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 vklju€ite in opravite potrebne
nastavitve.

Selektor za MMA, CELULOZNO, TIG ** varjenje

Izberite nacin varjenja, ki ga boste potrebovali:

=

=

MMA: varjenje z obloZeno elektrodo.

CELULOZNO: varjenje z elektrodami, oblozenimi s celulozo; primerno je za
visokotlaéne rezervoarje in cevi.

é TIG: TIG varjenje.

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.

Nastavitev moci loka — “ARC FORCE”**

@ S tem povecate jakost toka, kadar je varilni lok kratek. Ta funkcija je koristna, ¢e Zelite
povecati penetracijo elektrod (priporocljivo za osnovne vrste elektrod).

Kazalec napajanja in opozorilna lu¢ka za okvare

Prizgana zelena dioda pomeni, da se varilni aparat napaja. Stalno prizgana rdec¢a dioda:
napaka mikroprocesorja, izkljucite in ponovno vkljuéite varilni aparat.

Ce ostane opozorilna lutka kljub temu $e vedno prizgana, odnesite varilni aparat na
tehnicni servis, kjer vam ga bodo pregledali.

Opozorilo o posegu toplotne zascite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zascita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, ozna¢en na identifikacijski tablici, preseZe, se sprozi toplotna
zasc¢ita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zasc¢ita resetira, po moznosti pa $e kak§no minuto vec.
Ce toplotna za$¢ita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obi¢ajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi€ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

Pogon na vroce

Varilni aparat je opremljen z avtomatsko napravo, ki poenostavi vzpostavitev varilnega
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 nacin ne more priti do
pregretja elektrode.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Nasveti za uporabo

B PodaljSke uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podaljSku naj
bo v takem primeru enak ali vecji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen..

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladiscite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte varilnega 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.

@ Elektri¢ni deli varilnega aparata so obdelani z zas¢itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manjsa koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega su$enja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

/N

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektricne vti¢nice.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arji;
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 elektri¢no
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ zZic ni poSkodovan. « Namazite pomic¢ne dele pretvornika z mas€obo,
odporno na visoke temperature.

Odstranjevanje

Odpadno embalazo, izdelek in dodatno opremo odstranite v skladu z okoljevarstvenimi
predpisi.

Samo za drzave ES:

Izdelek ne spada med gospodinjske odpadke!

Upostevaijte dolocila Smernice 2002/96/ES o odpadni elektricni in elektronski opremi
(WEEE) in drzavne odloke za uporabo navedene smernice na podro¢ju lo¢enega zbiranja
odpadnega materiala in poSiljanja le-tega v okolju prijazne zbirno-predelovalne strukture.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio Xpriong

A

£10i010 A

AlaBAOTE TTPOOEKTIKA TO € OILOTIOINOETE T avr

OUYKOAANONG.

Ta ouoTAPOTA OUYKOAANONG TOEOU nAekTpodiwv pe emkdAuwn MMA kai TIG Tou
aAvaAPEPOVTAl OTNV TTAPOUCA WG «MNXAVEG TUYKOAANGNG» TTpoopidovTal yia Blounxavikr
Kal eTrayyeAUATIKY) XpAon.

BeBaiwBeite OTI N pnxavr ouykOAANONG Exel eykaTOOTOOEl Kal €TTIOKEUAZETAl UOVO
amd_egouaiodotnuéva dropa kai e181KoUg, GUPPWVA PE TO VOUO KAl TOUG KOVOVIOHOUG
TTPOANYNG ATUXNHATWV.

BeBaiwBeite 6Tl 0 XEIPIOTAG £XEI EKTTAISEUTET OTN XPAON Kal YVWwpIlel TOUG KIVOUVOUG TToU
ouvdéovral e Tn diadikaoia ouykOAANoNG dia NAEKTPIKOU TOEOU, Kal TA aTTapaiTnTa PETPA
TIPOO0TACIAg Kal TIG SIadIKAOiEG EKTAKTNG avAyKNG.

NeTrTOPEPEIG TTANPOPOPIEG UTTApPXOUV OTO QUAAGBIO «Eykartdotaon kai XpAon Tou
€€oTTAIoOU GUYKOAANGNG dia NAekTpIKOU TOgoUx: IEC 1) CLC/TS 62081.

MpocidotroiNoeig ao@alAgiog

B BeBaiwBeite 611 n UTTOdOYXT PEUMATOG OTNV OTIoIA CUVOEETAI N PNXavh GUyKOAAnong
TIpooTaTeVETal aTTd KATAAANAEG dlaTtdgelg ao@aAeiag (ao@dAeia rj autduaTo dIaKOTITN)
Kal S100€Tel yeiwan.

B BeBaiwBeite 6T n Tpida Kai To KAAWDBIO gival 0€ KOAR KaTtdoTaon.

B [lpiv va TOTTOBETACETE TNV TIPIda GTNV UTTOdOX! PEUNATOG, BeRaiwBeite OTI n pnyavn
OuykOAANoNG gival oBnoTh.

B XBA0TE TN unXavr) ouykOAANaoNnG kai ByaATe Tnv TIpida HOAIG OAOKANPWOETE TNV Epyaacia
aag.

B XBA0Te TN pnxXavr) ouykOAANoNG kal ByGATe Tnv TTPIda TIPIV OUVOECETE TA KAAWDIO
OUYKOAANONG, EYKOTOOTAOETE TO CUVEXEG OUPHA, OVTIKATAGTHOETE OTTOIODNTTOTE EEAPTNH
oTn Auxvia A TNV T1Po@odooia CUPPATOG, EKTEAECETE EPYATIEG UVTAPNONG I METOKIVIOETE
TN MNXavA (XpNo1hoTToInaTe TN AaBr) HETAQOPAES TTAVW OTN PNXavh ouykoAANong).

B Mnv ayyileTe Ta opTIoPEVA £EapTAPATA PE YUPVO déppa i uypd pouxiopd. MovwBeite
atrd 10 NAEKTPOBIO, TO EEEPTNUA TTPOG CUYKOAANON Kal KABE yeiwpévo TTpoaBaaipo
METOAAIKS £EAPTNHA. XPNOIYOTTOIEITE YAVTIQ, UTTODAPOTA KOI POUXITHUO OXEDIOOUEVO EISIKG
yla QUTA TN XPAON, Kal OTEYVA, TTUPIHAXO HOVWTIKG XAAGKIQ.

B XpnolyoTrolEiTe TN Unxavr ouykOAANoNng o€ Enpd, KaAd agpidduevo Xwpo. Mn ekBéTeTe
TN PNXavh ouyk6AAnong otn BpoxnA A atnv nAiakn akTivoBoAia.

B XpnOIYOTTOIEITE TN PNXAVI) OUYKOAANGNG POVO €GV OAQ T TTAVEA KOI TO TIPOOTATEUTIKA
eival atn B€on Toug Kal £xouv ToTToBETNBEI CWATA.

B Mn XpnOIPOTIOIEITE TN PNXaVA CUYKOAANONG €8V €xel TTECEI i XTUTINOEI — eVOEXETAI VO
pnv eival ac@aAng. Na eheyxBei ammd e§ouaiodotnuévo dropo n €10IKG.

A()

B E¢oAciyTe TIG avaBupidoelg ouykOAANoNG pe KatdAANAo @uUaOIkO e€agpIopo ) pe XprAon
€€aepIoTAPA KaTTVoU. Oa TIPETTEN VO UTTAPXEI CUOTNMOTIKA TTPOC£yyIon OThv agloAdynon
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Twv opiwv €kBeong oe avabupidoelig ouykdAAnong, avaloya pe tn ouvOeon, Tn
OUYKEVTPWON TOUG Kal TO XPOVO EKBEONG.

B Mn ouykoAAdTE UNIKG TTOU €X0UV KaBaplaTei pe xAwplouxa SIGAUTIKA ) TTou £xouv BpeBei
KOVTQ O€ TETOIEG OUTIEG.

MAALOOOVD

B XpnoIYOTIOIEITE HAOKA OUYKOAANONG HE OdIOKTIVIKG YUOAT KOTGAANAO YIO GUYKOAATEIG.
AVTIKOTOOTAGTE TN YAOKA €GV €xel TTABEl NUIG - eVOEXETAI VO UTTAPYXEl €10PORA
akTIVOBOAIaG.

®dopdre TTUpipaxa yavTia, UTTOSAPATA Kal POUXIOUO yia va TTPOOTATEWETE TO OépUa
0ag oTTé TIG AKTiVEG TOU TOEOU OUYKOAANONG kal atrd omverpeg. Mn gopdate Aimmapd
evOUpaTa Kabwg Ba ptropolcav TTAPouV GwTIG aTTé KATToI0 OTTIVOPA. XpNoIUOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKA TTAPATTETACUATA VIO VA TTPOCTATEUTETE GAAQ ATOUA OTO XWPO.

Mnv a@rveTe To yupvo dEpUa va EPXETAI O€ ETTAPNA WE KAUTA PETAAAIKG EEQPTANATA, OTTWG
n Auxvia, ol A\aBég nAekTpodiwv, Ta aTEAEXN NAEKTPOSIWY, 1 Ta TTPOCPATA GUYKOAANUEVQ
e¢apTApaTa.

O1 peTaAoupyIKEG epyaaieg TTPokaAoUV OTTIVBRPEG Kal akideg Popdrte yuahid acpaAeiag
KOl TTPOCTATEUTIKA JOTIWV.

XVAN

B O1 ommvOrpeg UYKOAANGNG PTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIA.

B Mn ouyKoAAGTE 1} KOBETE KOVTA O€ eUPAEKTA UAIKG, aépia ) avabupIGoElg.

B Mn ouykoAAdTe 1} KOBeTe doxeia, KUAIVOPOUG, eCapeVEG j CWANVWOEIG GV dev £Xouv
eAeyxOei amd e§ouaiodoTnuévo TEXVIKO 1) €10IKG, i BeV €XOUV Yivel oI KATAAANAEG
TIPOETOIUOTIEG.

B ATTOpOKPUVETE TO NAEKTPODIO OTTO TN POVAdA GUYKPATNONG Tou NAEKTPOdiou agou
O0AOKANPWOETE TIG EpYaTieg oUyKOAANONG. BeBaiwBeite &TI Kavéva PEPOG Tou NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG MOVAdag GUYKPATNONG Tou NAEKTPOdiou dev ayyilel T KUKAWPOTA
yeiwong. H Tuxaia eTra@r] Toug pTTopei va TTpoKaAéael uTrepBEpuavan i wTId.

A®

B Ta payvnTikd media mou TTpokaAouvTal amd 1o peUpa oUYKOAANONG evOEXETAI va
TIPOKOAETOUV TTAPACITA OE NAEKTPIKO Kal NAEKTPOVIKS £60TTAIGO. ATopa TTou diaBéTouv
{WTIKEG NAEKTPIKEG GUOKEUEG (BnuaTodoTeg KTA.) Ba TTpéTTel va oupBouAeUovTal yiaTpo
TTpoTOU £pBoUuV O€ ETTOPN PE ECOTTAIOUO GUYKOAANGNG.

H Tmapoloa pnxavh ouykOAANONG IKAVOTIOIEI TIG OTIAITACEIG TOU TTPOTUTIOU TEXVIKWV
TIPOIOVTWV ATTOKAEIOTIKA YO ETTAYYEAUATIKA Kol Blounyavikn xprion. H cupypépewon ue
NAEKTPOPAYVNTIKH oupBaTATATA YIa OIKIOKH Xpron Sev gival eyyunuévn.

H pnxav ouykdAAnong eykabBioTatal kal XpnolyoTroleital pe OIKA oag eubuvn. Ze
TIEPITITWON NAEKTPOUAYVNTIKWY TIAPEUBOAWV, QUTEG Ba TTPETTEI VOl IEIWVOVTAI WOTE VO UNV
TIpokaAoUv TTpoBARaTa. ZNTACTE TeEXVIKN BoriBeia atrd apuddio €18IKO Qv aTraITeTal.

[£]

Zuyk6AAnon uTré eTmikivduveg ouvlnKeg

B Ed&v n ouykdAAnon TTpETTEN VA Yivel UTTO ETTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWITEIG NAEKTPIOUOU,
ao@ugia, TTapoucia EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAIKWV), BEBaIwBEiTE OTI 01 CUVBNKEG ExOUV
eAeyxBei TTponyoupévwg atéd egouaiodoTnuévo €181k, BeBaiwbeite yia Tnv TTapouadia
KATAPTIOPEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPET VO ETTEYREI OE TTEPITITWON EKTAKTNG AVAYKNG.
XpnoipoTtolgite Tov EO0TTAIONO TTPOCTACIAG TToU TTEPIypa@eTal ata 5.10,A.7,A.9 Tou IEC
1 TNV TEXVIKA TTpodiaypagr) CLC/TS 62081.

B Otav epyddeaTe O€ UTTEPUWWHEVO PEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAGTPOPUA QOPAAEIAG.

B Edv mpéTel va xpnoiyotroinBolv TepioadTePeS atd pia pnxav ouykdAAnong, i étav
TO PEPN OUVOEOVTal NAEKTPIKE, TO GBPOICHA TWV XWPIG POPTio TATEWV OTIG AaBEG Twv
nAekTPOdiwV 1) OTIG AuXvieg pTTopEi va utrepRaivel Ta Opia acpaleiog. BeBaiwbeite 611
01 ouvOnKeg éxouv agioAoynBei TTponyoupévwg atd eEOUCIOdOTNHEVO €IBIKO VIO VA
eCoKpIBWOEi €Gv UTTAPYEI TETOIOG KiVOUVOG Kal UIOBETAOTE Ta PETPA TTPOOTACIAG TTOU
Teplypa@ovTal oo 5.9 Tou IEC A TNV TexvIKN TTpodiaypapry CLC/TS 62081 edv cival
aTapaitnTo.

A

Np60BeTeG TPOEISOTTOINTEIG

B Mn XPnOIPOTIOIEITE TN pNXavr) OUYKOAANONG yia OKoTToug GAAoug atrd autoug TTou
TIEPIYPAPOVTAI, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TomroBeTAOTE TN PNXavh OUuykOAANONG o€ €TTiTTedn oTaBEPr emQAvela, Kal BeRaiwbdeiTe
671 Oev PTTOPET VO ETaKIVNOEL. Oa TTPETTEl va TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE va UTTOPET va
eAeyxBei Katd Tn Xprion aAAd dixwg Kivduvo va KahupBei ue oTTIverpeg auykOAANoNG.

B Mnv epyadeaTe PE TN PNXOVH) OUYKOAANONG KPEPAOPEVN ATTO TO OWHA OAG PE INAVTEG
f GAAO €COTTAIONO.

B Mnv avoonkwvete Tn pnxav ouykdAAnong H pnxavh dev diabétel e€apThpaTa
aviywong.

B Mn xpnoiuoTToIEiTE KAAWDBIA PE PBaPPEVN HOVWON 1) XOAAPEG EVWTEIG.

Nepiypagn Tng pnxavig cuykéAAnong
H pnxavr) ouykOAANong eival évag YETAoXNUATIOTAG TAONG YIa XEIPOKIVNTN OUYKOAANON
T6E0U, TTOU XpnoiyoTrolei NAekTpodia e emkaAuwn MMA kai TIG kai TTupad TTou Snpioupyei
TO TOEO KATA TNV ETTAPH.
H pnxavr) ouykOAANong éxel KaTaokeuaoTel Pe TexvoAoyia nAektpovikol ENAAAAKTH.
To TTapexOUEVO PEUPA Eival OUVEXEG.
To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKG TOU PHETAOXNMATIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.
To TTopAdV eyxeIPidIO avaQEPETal OE PIa OEIPA PNXAVWY GUYKOAANGNG TTOU dIa@EPOUV WG
TIPOG OPICHEVA XAPAKTNPIOTIKA TOUG.
Bpeite T0 povrého oag aTo Zx. 1.

Kupia e§apripara Zx. 1

A) HAexTpikd KOAWSIO

B) Aiakémtng ON/OFF

C) EmAoyéag MMA / Kuttapivn / TIG
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C) PUBuion Tng 10x00g ouykdAAnong

E) PUBpion ARC FORCE (duvaung 16¢ou)

F) ZApa BepuIkAg SIOKOTIAG

G) Aeiktng TTApoxng PeUPATOG Kal Auxvia €1501T0inoNG OQAANGTWY

H) Zuvdéoeig yia kaAwdia ouykoAANong (Opiopéveg pnxavég ouykOAANang £xouv
dueoa ouvoedEPEVA KaAWDIA)

Texvikd oToixeia

YTapyel TvoKida OToIXEiwV TTAvw OTn Pnxavr ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa tng

TVaKidag.

A) Ovopa kai d1elBuvon KATAOKEUAOTH

B) EupwTtaikd TIpOTUTIO TTOU a@Opd TNV KATAOKEUN KAl TNV ao@AAeia eEOTTAICOU
OuUyKOAANONG

C) Zxedidypaupa TNG EOCWTEPIKAG SOUNG TNG PNXAVAG GUYKOAANONG

D) Zxedidypappa tng TPoRAeTTOpEVNG dladikaaiag ouykOAAnong:: D1 Zuyk6AAnon

MMA; D2: ZuykéAAnon TIG

2XeDIAYPAUMA TOU OUVEXOUG PEUUATOG TTOU TTAPEXETAI

Atmaitodpevn 10XUG £106d0U:

17 evaAAaoadpevn piag @aong 1daon, ouxvérnta: F1 amd mapoyr nAekTpikou

pevparog, F2: amd yevvATpia

Emimedo mpooTaciag amd oTeped kal uypd

ZUpBoAo TTou Beixvel TN duvardTnTa XPAONG TNG MNXAVAS OUYKOAANGNG o€

TrePIBAAAOV OTTOU UTTAPXE! TTIBAVATNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWY

ZUUTTEPIPOPA KUKAWHATOG GUYKOAANCONG

UOV  EAdxioTn kai PéyioTn Tdon avolkToU KUKAWHATOG (aVOIKTO KUKAWPO

OUYKOAANONG).

loxUg kal avTioToIXN KAVOVIKOTTOINUEVN TGN ATré TN UNXavr) GUyKOAANoNG.

KUkAog epyaaiag. AvagépeTe yia TTOCO PTTOPEI va AEITOUPYEI N pnxavi

OuUyKOAANONG, Kal TTOo0G XPOvog XpelddeTal yia va kpuwael. O xpovog

EKPPAgeTal WG % pe BAon KUKAO 10 AeTrTwv (11.X. 60% onuaivel 6 AeTrta

Aeitoupyia kar 4 AeTTTé SI0KOTTA).

AV edio puBuiong 10X00G Kal avTioToixng Tdong T6ou.

2TO0IXEi0 TTAPOXAG PEUUATOG

U1 Taon ei106d0u (emMTPETOUEVN QvoXT): +/- 10%)

11 eff Tpaypatiki ammoppo@oluevn IGXUG

11 max MéyioTtn amoppo@oUpevn IOXUG

K) ApiBudg oeipdg

L) Béapog

M) Z0pBoia acgaAeiag: BA. Mposidotroinoeig Aopaleiag

Ekkivnon
/N

B O1 ouvdéoelig oTnV TTapoxn pelpaTog yivovrtal amd €I81kO 1 e§ouaiodoTnuévo
TIPOCWTTIKO.

B BeBaiwBeite 611 N punxavr) ouykOAAnong eival oBnoTn kai n pida dev gival oTnVv UTTOd0XN
TpIv ekTeEAEoETE auTh TN dladikaaia.

B BefaiwBeite 6T N UTTOdOXN PEUPATOG OTNV OTTOI0 CUVOEETAI N PNXavr) GUYKOAAnonNg
TIPOOTATEVETAI OTTO GUOKEUEG OOPaAEiag (AoPAAEIEG i auTOPATO JIOKOTITN) Kal SI0BETE
yeiwon.

ZuvappoAoynon Kai NAEKTPOAOYIKEG CUVOETEIG

» ZUVapPOAOYNOTE Ta ETTIHEPOUG EEAPTANATA TTOU UTTPXOUV OTNn ouokeuaaia (ZX. 5) ** .

» EAéyEre €dv n Tapoyr) pelpaTog ammodidel TNV TN Kal T GUXVOTNTA TTOU AVTIOTOIXOUV
0T pNXavh ouykOoAAnong kai edv diabétel ao@daieia kaBuaTépnong KatdAANAn yia 1o
péyioTo pelpa (I2max) Zx. 3,1.

» Buopa. Eav n pnxavl ouykOAAnong dev S1a0€Tel BUOA, GUVOEDTE EVa TUTTOTTOINKEVO
Buopa (2P+T yia 1Ph) katdAANANG IkavoTnTag yia 7o KOAWSIO pedpaTog XX.3,2.

E)
F

G
H)

)
12, U2

X

J)

ZUvdeon o€ YEVVATPIEG

B Opiopéveg PNXaveég ouykOAANong ptropoulv va ouvdeBouv o€ yevvATpia (BA. oUpBoio
aTov TTivaka aToixeiwv). BeBaiwBeite 6T n amédoon Tng yevvATpIag gival TOUAGXIOTOV 6
kVA ka1 611 n 1édon Tng Sev eival peyahdtepn amd 270V.

MpocToipacia Tou KUKAWPATog ouykdAAnong MMA

» ZuvOEaTe Tn yeiwan** oTn unxavr) ouykGAANONG Kal To €EGPTNHA TTPOG OUYKOAANGON, 600
M0 KOVTA YiveETal 0TO onueio ouykOAAnong.

» ZuvdéaTe To KaAWDIO e TN BriKn NAEKTPOBIOU*™* OTN PNXavr) CUYKOAANONG KAl aVaPTAOTE
TO NAeKTPADI0 OTN PovAda CUYKPATNONG. ZUNBOUAEUBEITE TIG 0dNYiEG TOU KATOOKEUAOTH
TOU NAEKTPODIOU OXETIKA PE TN OUVOEDN Kal TO peUa GUYKOAANGNG.

2TIG UNXAVEG GUYKOAANDNG TTOU aTTodid0oUV OUVEXEG PEUNA, TA TTEPICCOTEPA NAEKTPOSIA
gival ouvdedepéva 0To BETIKO TTIOAO, KOl HOVO OPITHEVA NAEKTPODBIA (OTTWG aUTE PE
€TMKAAUWN pouTIAiou), gival UVOEDEPEVA E TOV OPVNTIKO TTOAO.

MpocToipacia Tou KUKAWPATog cuykOAAnong TIG

» ZuvdéoTe TN yeiwon** aTn pnxavr ouykOAANoNG Kal To e§GPTNUA TTPOG GUYKOAANGN, 650
MO KOVTA YiVETal OTO onueio ouykOAANoNG.

» ZuvdéoTe Tn ouvdean 10xU0G Tou TUpoou TIG** oTov apvnTikd TTOAO TNG PNXavAg
OUYKOAANONG Kal TOTTOBETAOTE TO NAeKTPOSI0. O TTUPCdG TTPETTEl va dIaBéTel BaABida
pUBUIONG TNG PONG agpiou.

» ZuvdéaTe To owAiva agpiou Tou TTUpooU TIG aTnv €5000 TOu PEIWTAPA TTiEGNG TTOU
avapTdral o€ TTPOCTATEUTIKO KUAIVEpo agpiou ARGON.

(D Ta TpoTeivopeva TURpaTa (mmz2) Tou kaAwdiou ouykOAANang, ve Bdaon To PEyioTo
poprtio (12 max), gaivovtal oTo ZX. 3,3.

** (Opiopéva povréAa Sev epIAapBavouv auTo To e§ApTNHA).



Aladikaoia cUYKOAANONG: TTEPIYPAPR EAEYXWYV Kal
oNUATWYV

AiGBgon

A@ou BéoeTe TN pnxavh ouykOAANong o€ Asitoupyia, avoi§Te TNV Kal TTPAYHATOTIOINGTE TIG
aTrapaitnTeg PuBUIoEg.

EmiAoyéag MMA, CELLULOSIC, TIG **

EmAégTe TN Sladikaaia ouykOAANong TTou Ba xpnaoiyoTroindei:
I/: MMA: ouykOAANON PE ETTIKAAUPPEVO NAEKTPOBIO.

_j CELLULOSIC: guyk6AANGn pe NAeKTpOdIa Pe ETMIKAAUYN KUTTOPIVNG, KATGAANAQ
Y10 OUYKOAANGN SE§aUEVWIV UYNANG TTIEGNG KAl CWANVWOEWV.

é TIG: cuykéAAnon TIG.
PUBuion Tng 10XU0g ouykOAAnong
EmAEETE TO pelpa OUYKOAANONG avaAoya pe TO NAEkTPOdIO, Tov apud Kai Tn Béon
OuyKOAANoNG.
EvOeIKTIKE, Ta pEUPATA TTOU XPNOIUOTTIOIOUVTAI PE TIG DIAPOPETIKEG DIAPETPOUG NAEKTPODBIOU
avagépovtal 1o Zx.4.

@ MNa va dnuioupynBei 1o T6§0 GUYKOAANGNG PE TO ETTIKAAUPPEVO NAEKTPOBIO, TTEPAOTE
TO TTAVW OGTO TPAMA TTPOG GUYKOAANGN, Kal HOAIG dnuioupynBei To TG0, KPATHOTE TO
oTafepd o€ améoTaon ion pe TN dIGUETPO Tou NAEKTPOdIOU Kal o€ ywvia Trepitrou 20
— 30 polpwV TTPOG TNV KATEUBUVGN GTNV OTTOI0 GUYKOAAGITE.

Ma va epappodaeTe 10 100 oUyKOAANoNG pe Tov TTUpad TIG, Befaiwbdeite 6T N
TIPOCTATEUTIKA BaABida agpiou gival avoikTr. Me pia ypriyopn, otabepn Kivnon, ayyigre
Kal JETG ATTOCUPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOBIOU GTO TP TTPOG CUYKOAANON.

PUBuion “ARC FORCE” (6Uvapng 16¢ou) **

@ AuTd augdvel TV €vtaaon Tou peUPOTOG OTAV TO TOEO CUYKOAANONG gival pIKpPO. Eival
XPACIUO yia TNV algnan Tng digioduang Twv NAEKTPOdiwv (CUVIOTATaI YIa TO BaCIKE
NAeKkTPOdIQ).

AgikTng TTapOXNS pEUPATOG KAl AuxVia g15oTToinong
O@AAPATWYV

To mpdoivo LED onpaivelr 6Tl n pnyavr) ouykdAAnong eivai evepyotroinuévn. KOkkivo
o1a0epd LED: o@dApa PIKpOETTECEPYADTH, KAEIOTE TN pNXav) CUYKOAANGNG KAl avVoIgTe
v {ava.

Edv otn ouvéxeia n pnxavr ouykdAAnong eakoloubei va eugavidel cedAua,
TTOPABWATE TNV O€ KATTOIO KEVTPO EEUTTNPETNONG YIa EAEYXO.

ZApa BeppuIKAG S10KOTTAG

‘Orav avdaBer n evOEIKTIKA Auxvia, n BepUIKN TTpoCTaCIO €ival EvEPYT).

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaciag “X” TTou @aiveTal OTOV TTVOKQ OTOIXEIWY, HIa OEPUIKI
Silakomn KkAgivel TN pnxavA TPV va TTPokANnBei ¢nuid. Mepipévere va T1eBei ava o€
AeiToupyia kai, €dv gival duvaTo, TTEPINEVETE PHEPIKA AETTTA aKOUN.

Edv n Beppikr| S1aKOTIA CUVEXiIOCEI va EVEPYOTTOIEITAI, N HNXAVF GUYKOAANGNG €XeEl UTTEPPEi
Ta KAvOVIKA eTTITTEDA aTTGD00NG TNG.

Hot start

H pnxavr) ouykdAAnong d106£Tel auTdUaTO EEAPTNUA TTOU DIEUKOAUVEI TNV EQAPHOYT TOU
T6¢0U, augdvovTag To pela POVO TN OUYKEKPIYEVN OTIVHN.

AvVTIKOAANTIKO

H pnxavry ouyk6AAnong di0Bétel autépato €€pTNUO TTou JIOKOTITEl TO PEUPA Aiya
OeuTepOAETITA apoU dIaTTIoTWOEl OTI TO NAEKTPOdIO €xel KOAAOElI GTO TUAUa TIPOG
ouykOAANon. ‘ETal To NAekTpddIo dev uTTEPBEPAiVETAL.

** (Opiopéva povréda dev repiAapfdvouv auté To §apTNHA).

ZUuoTAOEIS XPRONS

B XpnoiyoTtrolgite PTrahavtéda Yovo e@doov eival atmoAlTwWG aTmapaitnTo, Kal Ye TNV
TTPoUTTO0EDN Va €Xel io0 A PEYaAUTEPO TUANPA ATTO TO KAAWDIO peUPATOG Kal va SIOBETEI
yeiwon.

B Mn PTTAOKGPETE TIG £I06D0UG EPA TOU GUYKOAANTH. Mnv atroBnkeUeTe To OUYKOAANTA
oe doxeia i pagia TTou dev aePifovTal ETTAPKWG.

B Mn XpnoIPOTIOIEITE TO GUYKOAANTH o€ TTEPIBAAAOV GTToU UTTAPXOUV aépia, avaBupIdaEIg,
AYWYIHEG OKOVEG (TT.X. pIViIOPaTa O10r)poU), UPBAPUPOG AEPAG, KAUOTIKEG AVABUMIATEIG 1)
GAAOI TTOPAYOVTEG TTOU PTTOPOUV Va BAGWOUV Ta HETAANIKE EEOPTAMATA KOI TNV NAEKTPIKNA
uévwon.

@ To NAEKTPIKG EEAPTAPOTA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTE] KATEPYOTTO UE TIPOOTATEUTIKEG

pnTiveg. OTav xpnoiyotoindsi yia Tpwtn opd, eivar moavo va Byel karvog. Autdg
TIPOKAAEITal aTTd TO OTEYVWHA TNG pNTivng. O KaTTvog Ba TrpéTel va diapkéael Aiya
HévVo AeTTTd.

/N

2BAoTE TO OUYKOAANTA Kal BYGATE TO BUOHa a6 TNV TIPIda TIPIV EKTEAEOETE OTTOIOONTTOTE
€pyacia ouvtApnong.

H éktaktn ouvrApnon ekreAeital amd eISIKEUUEVO TTPOOWTTIKO N

AeKTPOAGYOU aVIKOUGTTEPIOSIKA avAAOya PE TN XPAON.

* EAéyETE TO E0WTEPIKO TOU CUYKOAANTH Kal apaip€oTe dUXOV OKOVEG TTOU £X0UV EVOTTOTEDET
oTa NAeKTPOAOYIKG e§apTAPATA (UE TIETTIEGPEVO QEPQA) KOI TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
TIOAU paAakr) Bouptoa kal KatdAAnAa TTpoidvTa kaBapiopoUl). « EAEyETe €Gv oI NAEKTPIKEG
ouvdEaelg ival OPIXTEG Kal EQV £XEl POAPEI N POVWON TWV KOAWDIWV.

ZuvTpnon

£€0u01080TNUEVOU

AVOKUKAWVETE Ta GXpNoTa UAIKG CUCKEUAGTIaG, TO TTPOIOVTA Kal To a&EooUdp OUPPWVA PE
TOUG TTEPIBAAAOVTIKOUG KaVOVIGHOUG.

Mévo yia Tig xwpeg TG EE:

Mn d106€1eTE TO A} PNOTA TTPOIGVTA Padi PIE TO OIKIAKA ATTOPPIPaTa.

Zuppopewoeite pe Tig diatagelg Tng Odnyiag 2002/96/EK oxeTikd pe Ta améBAnTa €18wWv
NAEKTPIKOU Kal NAeKTpovIKoU e§oTrAicpol (AHHE) kai 1o ITaAikd Sidtaypa TTou €TIRBAAAEI
NV odnyia autr, cUAEéyovTag XwpIoTd Ta aToBAnTa Kal TTapadidovTag Ta G€ OIKOAOYIKEG
£YKOTAOTACEIG AVOKUKAWONG.

RU

PabGouee pykoBoaCTBO

A

MNepen vcnonb3oBaHWeM CBapo4HOro _annapara BHUMATENbHO MpoYuTaTh
PYKOBOACTBO.

YCTaHOBKM ANs [yroBOW CBapKku C MOKPbITbIM anektpogoM B pexxumax MMA un TIG,
fanee Ha3blBaeMble “CBapOuHbIA annapat’, npeaycMOoTpeHbl ANs WHOYCTPpUanbHOro u
NpodhecCUoHaNbLHOrO UCMONb30BaHNS.

Y6eauTbcsi, YTO CBapOuHbI annapaT ycTaHaBIMBaeTCAa W PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM
NepcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOpPMaT1BaMy 1 NpaBunamMm TEXHUKM Ge3onacHoCTU.
Heobxoammo ybeanTbes, 4TO onepaTtop obyyYeH UCMONb30BAHMIO U 3HAKOM C pUCKaMu
CBSI3aHHbIMU_C NPOLIECCOM [YroBOW CBapku, a Takke C HEoBXoAMMbIMW MmpaBuiamu
TeXHWKM 6e30NacHOCTU ¥ aBapUNHLIMU NpoLesypamu.

Bonee nogpo6Has nHopmauus npueeneHa B 6polutope “Ob6opyaoBaHune ANs AyroBon
CBapku, ero yctaHoBka 1 ucnons3osaHve”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHusa no 6esonacHoCTH

B Y6eauTbCsl, YTO po3eTKa NUTaHKS, K KOTOPOWN MOACOEAMHEH CBapOYHbIV annapar,
3alMLieHa NpeaoxXpaHnTENbHbBIMU YCTPOUCTBaMU (NMaBkMe NpefoXpaHUTenu unu
aBTOMAaTWUYECKWIA BbIKNIOYATENb) Y COEAMHEHa C YCTaHOBKOW 3a3eMIIeHus.

B Y6eauTbes, 4TO BUIIKa U Kabenb NUTaHNA HaxoaAaTCs B XOPOLUEM COCTOSIHUN.

B [epen TeM, Kak nomeLlaTtb BUMKY B PO3ETKY NWUTaHUs, MPOBEPUTb, YTO CBaPOYHbIA
annapar BbIKIHOYEH.

B Kak Tonbko paboTa 3aKoH4eHa, He0bX0AMMO BbIKITOHMTL CBAPOYHbIN annapar 1 BblHyTb
BUWJIKY U3 PO3ETKUN NMUTAHWS.

B BbIKH04MTb CBapOYHbIV annapar U BbiHYTb BUNKY U3 PO3ETKW NUTaHWUS Nepea TeM, Kak
coeauHATbL kabenu cBapku, yCTaHaBNUBaTb HEMPEPLIBHYHO NPOBOMOKY, 3aMeHSITb YacTh
TOPENKV N MEXaHN3M MPOTSHKKN MPOBOMOKM, BLINMOMHATL OnepaLumn TexobenyxmBaHus,
nepemMeLlaTtb ee (MCnonb3oBaTb PYKOSITKY, MMEIOLLYIOCS Ha CBAapO4HOM annapare).

B He poTtparmBaTtbCsl A0 YacTel NoA HanpsXXeHMeM OrofeHHOW KOXeWn Mnv MOKpOn
ofexXaon. OnekTpuyecku M3onupoBaTb YernoBeka OT anekTpoaa, OT CBapvBaemoun
[eTtanu n oT JOCTYMHbIX METanfMYecknx YacTen, COeAVHEHHbIX C 3a3eMIeHneM.
Mcnonb3oBaTtk nepyaTku, 0byBb, oaexay, NPeayCMOTPEHHbIE ANsi 3TUX Lienen, a Takke
CyXue U30nmnpoBaHHblE HE BO3ropaeMble KOBPUKY.

B /icnonb3oBaTb CBApPOYHbIA anmnapat B CYXOM U MPOBETPMBAEMOM nomelleHun. He
noaBepraTe CBapOYHbIN annapar BO3AENCTBUIO AOXKAA UM MPSAMOrO COHLA.

B /crnonb3oBaTb CBApPOYHbIA annapar TOMbKO B TOM cryvae, ecrnv Bce NaHenu v LWuTbl
Haxo4ATCst Ha CBOMX MeCTax W NPaBWIbHO YCTAaHOBIEHbI.

B He vicrnonb3oBaTh CBAPOYHbINA annapar, ecriv OH ynan WUiu nonyyvn yaap, NOCKomnbKy
OH MOXET CTaTb HeHaAeXHbIM. ONbITHbIN 1 KBaNUMULMPOBAHHBIA NEPCOHan AOIMKEH
npoBepuTL annapar.

AQ)

B YCcTpaHUTb AblMbl CBapKku, NOCPEACTBOM COOTBETCTBYHLEN €CTECTBEHHOM
BEHTUNALMMN UMW NPY NOMOLLM YCTPOCTBA BbITSHXKKM AbIMOB. HE0GX0AMMO NpUMeEHsITb
cucTeMaTYeckuin MoAXon Ans OLEHKV BO3AENCTBUSA AbIMOB CBApKM, B 3aBUCUMOCTU OT
MX COCTaBa, KOHLEHTPaLIMM 1 MPOAOIHKMTENIBHOCTU UX BO3LENCTBUS.

B He npoBoAMTL CBapKy MaTepuarnoB, O4YULLEHHbLIX XTOPCOAEPKALLMMU BELLIECTBAMY, @
TaKkke NoGnN13oCTM OT AaHHbIX BELLECTB.

MAA L OOV

B /Icnonb3oBaTh LWWUTOK CBAPKM C 3aALUTHLIM (DUNLTPOM (HEAKTUHUYHLIM CTEKNOM),
NOAXOASILLMM ANS npoLecca cBapku. 3aMeHWUTb ero, eCriv OH NOBPEX/IEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOAUTL paanaLys.

B HocuTtb nepyatku, 0byBb 11 HEBO3ropaemylo oAexay, 3alluLLaloLLYI0 KOXY OT fy4eil,
NpOV3BOAUMBIX AYroM CBapKW, N OT MCKP. He HOCUTL NPONMUTaHHYI0 MacnoM U CMaskoi
ofexay, uckpa MOXeT MPUBECTU K ee BO3ropaHuto. Vcrnonb3oBaTh 3alyTHbIE 3KpaHbl
NSt 3aLWTbl HAXOASALLMXCS PSAOM MiofAen.

B He poTparnBaTtbCsi HE3aLLMLLEHHOWN KOXeN A0 packaneHHbIX MeTannmnyeckmx YacTten,
TaKux, Kak: roperika, 3axuM aneKkTpoaa, ocTaTku aneKTpoaa, TornbKo Y4To obpaboTaHHble
aetanu.

B O6paboTka meTanna npMBoOAUT K (DOPMMPOBAHMIO UCKP 1 OCKOMKOB. HOoCUTb 3aLnTHbIE
OYKW, C 3aLLMTON MO CTOPOHaM rrnas.

/AN AN

B /Ickpbl CBapKy MOryT MPMBECTM K BO3HUKHOBEHUIO NoXapa.

B He npousBoauTb CBapKy UMW pesky B 30HaX, rAe UMEKTCS BO3ropaeMbli ra3 unu
napei.

B He cBapuBaTb Unu pesatb emMKocTUW, 6annoHbl, pesepByapbl Unn TpyObl, €Cnn TONbKO
OMbITHBIA NepcoHan He MPoBepun U He ybeauncs, Y4To ¢ HAMKU MOXHO paboTtaTb, 1

aboyee
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NOATOTOBUM UX COOTBETCTBYHOLLMM 06pa3om.

B Y6paTb 3NeKTpoz C 3axBarta aMekTpoaa, koraa ceapka 3asepLueHa. [NposepuTs, YToGbI
3NIEKTPUYECKUI KOHTYpP 3axBaTa 3MIeKTPOAA HUKaKOWM 4acTbio He Kacancst KoHTypa
3a3eMIIeHNs UNn Kopnyca: CryvaiHblii KOHTaKT MOXET NMPUBECTU K NeperpeBy U
noxapy.

A®

B MarHuTHble nons, o6pasyoLmnecs Npy HanNM4uM Toka cBapku, MOryT Melatb pabote
3MEeKTPUYECKUX U BNEKTPOHHBIX NMpubopos. Joau, Mcnonb3ylowmne XU3HEHHO-
BakHble aneKTpuyeckue npubopsl (CTUMYNSTOP CEPAEYHOro pUTMa, U T A.) AOSKHbI
NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C BPa4oM nepes NpubnmkeHMeM K CBapoOYHOMY annapary.

OTOT CBapouYHbIA annapaT Y[AoBreTBOpsieT TpeGoBaHUsAM TEeXHUYECKoro cTaHhapTta
n3genus, npeaHasHayeHHoro UCKMIOYUTENbHO Ansi paboTbl B MPOMBbILLIIEHHON cpeae v
Ansi npodheccrMoHanbHOro Mcnonb3oBaHus. He rapaHTUpyeTcs cooTBETCTBME HOpMam
3MeKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTU B GbITOBBIX YCIOBUSAX.

YcTaHoBka 1 paboTa co CBapoYHbIM annapaToMm BbIMOMHATCS Mo Bally OTBETCTBEHHOCTb.
Ecnu 6binv onpeaeneHbl anekTpoMarHUTHbIe NOMEXW, UX CriedyeT CHU3UTb, NOKa OHU He
nepectaHyT cosfasaTb npobrnembl. O6paTUTLCS 32 TEXMOMOLLBIO K KOMMETEHTHOMY W
OMbITHOMY NepcoHany.

]

CBapka B yCNOBUAX pUcka

B Ecnu cBapka JOmKHa NPOBOANTLCSA B YCMOBKSAX MOBbLILLIEHHOTO pUCKa 3NEKTPUYECKMX
pa3spsiaoB, yayLIEHWS!, B NPUCYTCTBUM FOPHOYMX MU B3pbIBYaTbIX BELLECTB, HE06X0aMmo,
YTOGbI OTBETCTBEHHBIN 32 paboTy, UMEIOLLMIA AOCTATOUHbIV OMbIT, OLEHUI 3TN YCMOBUSI.
Y6eamTbes, UTO MPUCYTCTBYHOT NOAU, yMEIOLLIME OKa3aTb Mephl NepBOM MOMOLLY B Cryyae
aBapuu. Vicnonb3oBaTb TEXHUYECKME CpeacTBa 3alumThl, onvcaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHuyeckon cneundmkaumm IEC nnu CLC/TS 62081.

Ecnu Heobxoaymo paboTaThb B NOMOXEHUSX, MPUMOAHATHLIX OT Mora, BCErAa UCnonb3oBaTb
nnatgopmMy 6ezonacHocTu.

Ecnun Ha ogHol getanu paboTaloT HECKOMbKO CBapOYHbIX anmnapaTtoB unv paboTbl
NpoBOASTCA Ha 3NEKTPUYECKU COEAMHEHHbIX AeTansix, X0NocToe HanpsikeHue,
MMeloLLEECs Ha AepKaTene anekTpoda UMM Ha ropernkax, MOXeT CyMMUpOBaTbCs,
npesbilwas npegen 6esonacHoctn. Heobxoanmo, 4ToObl OTBETCTBEHHLIN 32 paboTy,
MMEIOLLMIA AOCTATOYHbIN OMbIT, OLEHWN MPeABapuTENIbHO Hanuyme pucka v NpUHAn
HY>Hble Mepbl 3alunTbl, yKkasaHHble B 5.9 TexHuuyeckol cneundmkauum IEC mnu
CLCI/TS 62081.

A

[lononHuTenbHble NpeaynpexaeHns

B He 1cnonb3oBaTh CBAPOYHbIN annapat B HENPEAYCMOTPEHHbIX LieNsix, Hanpumep, Ans
pa3amMopaxuBaHust TpyG BOAONPOBOAHOI CETH.

MomecTuTb CBApOYHbIN annapat Ha NIocKyto MOBEPXHOCTb, YCTONUMBYHO U HEMOABKHYIO.
MonoxeHne AomxHO obecneynBaTh JOCTYN AN KOHTPOMS, HO HE AaBaTb BO3MOXHOCTb
NopaXeHNs UCKPaMu CBapKW.

He pa6oTaTb npy cBapo4HOM annapare, NoABELLIEHHOM PEMHSIMU U Ap.

He nogHumMaTh cBapouyHbIi annapat. CUCTeMbl NoAbeMa He NPeayCMOTPEHBI.

He ucnonb3oBaTthk kabenu ¢ W3HOLIEHHOW U3oNAUMEN UNKU C ocnabneHHbIMK
COEAVHEHNAMU.

OnucaHue cBapoy4HoOro annapara

CBapoyHbIi annapat sBnseTcs TpaHchopMaTopoM TOKa AN PyYHON OyroBON CBapKu C
NOKpbITEIMK anekTpoaamu B pexxumax MMA 1 TIG ¢ ropenkon KOHTakTHOro BO30yxaeHns
ayr.
CBapoYHbIii
MHBEPTOPA.
BbipabaTtbiBaeTCS NOCTOSHHbIN TOK.

OnekTpuyeckas xapakTepucTuka TpaHcopmaropa - nagaroLLero Tmna.

PykoBOACTBO OTHOCUTCS K psifly CBApOYHbIX annapartos, OTNMYaloLWmMXca Apyr OT Apyra
HEKOTOPbIMU XapaKTepUCTUKaMK.

MpeHTndmumposats nmetoLLytocst y Bac mogens Ha Puc. 1.

annapat cos3gaH npu Ucnonb3oBaHUU 3]'IeKTpOHHOI7I TexHonorumm

maBHble yacTn Puc.1

A) Kabenb nutaHus

Boikntouatens BKI./OTKI1 (ON/OFF) BKNOYEHUSt UK BbIKIMOYEHNUS!
CenexTtop pexumoB MMA / Cellulosic / TIG

PerynupoBaHue Toka CBapku

Perynuposka CUJTbI OYTU

CurHanbHas namna cpabaTbiBaHUs TENMOBON 3aALLMUThI

CBeToAVoA HaNPsHKEHUs MUTaHUSA U CUrHaNM3auys aHoManmi
MoakntoveHus ans kabensi ceapkv (Ha HeKOTOpbIX arperatax UCNomnb3yrTCs
kabenu HenocpeaCTBEHHOTO NOAKIIOYEHNS)

TexHU4eckne gaHHble

Tabnunyka ¢ OaHHbIMM MMEeTCA Ha cBapodHOM annapate. Puc.2 - npumep camoi
Tabnuykn.

A) HaumeHoBaHve v agpec npou3BoanTeEns

B) CnpaBo4HbIl €BpONenckuii CTaHaapT No CTPOMTENbCTBY U Ge3onacHoCcTu
CBapOYHbIX annapaTtos

CurmMBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBAPOYHOrO annaparta

CuvmBon npegycMoTpeHHow npoueaypbl capku: D1: Ceapka B pexxume MMA; D2:
Caapka B pexume TIG

CuMBOS NPOV3BOAVMOTO MOCTOSIHHOTO Toka

Heobxoaumbii TUN NUTaAHNUS:

17 MNepemeHHoe ofHOda3Hoe HanpsbkeHue; yactoTa: F1: oT anekTpnyeckomn nuHmu;
F2: ot gBuratensa-reHepatopa

CTeneHb 3aLuUTbl OT TBEPAbIX W XUAKWX Ten

CurMBOI, yKa3blBaloLLMA HA BO3MOXXHOCTb MCMOMb30BaTb CBApPOYHbI annapar B

C
D

)
)

E)
F)

G)
H)
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cpefie C PUCKOM 3MEKTPUYECKVX Pa3psiaoB
1) XapaKTepucTuku KOHTYpa CBapKu

U0V MuHumManbHoe 1 MakcMmarnbHOe XOSI0CTOe HanpsiKeHWe (OTKPbIThIN KOHTYP
cBapkm).

12, U2 Tok n cooTBeTCTBYIOLLIEE HOPMANU30BaAHHOE HaNpPsXXeHne, Npon3BoaMMoe
CBapOYHbIM annapaToMm.

X Pa6oTa cBapku. Yka3sblBaeT CKOSIbKO BpeMEHU CBapOYHbIi annapar

MoeT paboTaTb 1 CKOSNbKO BPEMEHMW OH A0SKeH BbITbOCTaHOBMEH
Ans oxnaxaeHusi. Bpems BbipaxeHo B % Ha OCHOBe LiMkna
npogormxutensHocTbio 10 MUH. (Hanp., 60 % o3Havaet 6 MyH. paboTbl 1 4
MWH. naysbl).
AV [nana3oH perynmpoBaHusi TOka U COOTBETCTBYIOLLETO HaNPsSHKEHNUS Ayru.
J) [aHHble, OTHOCALUMECS K MUHUW NUTAHUS
u1 HanpsixeHve nutaHus (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%)
11 eff OddheKkTUBHBIN NOrMOLLEHHbIN TOK
11 max MakcumManbHbI NOrMOLLEHHbIA TOK
K) CepwuiiHbii Homep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTi: CMOTpy npedynpexaeHust no 6esonacHocTu

Myck B paboty

B 3reKTPUYECKVE COEAMHEHNS AOMKHbI BbIMOMHATLCS OMbITHBLIM U KBaNMMULMPOBAHHLIM
nepcoHarnom.

B Y6eauTbCsl, YTO CBAPOYHbIN annapar OTKIo4YEH U OTCOEAMHEH OT PO3ETKU NMUTaHWS BO
BpeMsi BCex 3Taros nycka B paboTy.

B Y6eanTbcs, YTO po3eTKka MUTaHWs, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBapOYHbIN annapar,
3almileHa NpeaoxpaHuTeNibHbIMU YCTpoUCTBaMU (MnaBkue npeaoxpaHuTeny unm
aBTOMaTWYeCKWii BbIKIHOYaTESb) U COeIMHeHa C YCTaHOBKOW 3a3eMieHus.

C6opKa 1 aneKkTpuyeckoe coeguHeHue

Cobpatb oTCcoeMHEHHble YacTu, Haxoaswmecs B ynakoske (Puc. 5) ** .

MpoBepuTb, YTO anmekTpuyeckas NMUHWUA obecneynBaeT Hanps>KeHWe U 4acToTy,
COOTBETCTBYyWOLWME TpebyemblM CBapoOYHOMY annapaTty, ¥ 4YTO OHa OCHalleHa
3aMeaieHHbIM NpegoxpaHUTeneM, MOAXOAALLMM AN NPOM3BOANMOIO MakCMMaribHOro
HOMUMHanbHoro Toka (I12max) Puc.3,1.

» Bunka nutanma. Ecnu cBapo4HbIi annapaTt He OCHalleH BWUIKOW, COeAUHUTb
kabenb NUTaHWs co ctaHdapTHoW Bunkon ¢ (2P+T ans 1Ph) cootBeTcTBYHOWMMU
xapaktepuctukamm Puc.3,2.

MopknioyeHMe K ABUraTensAM-reHepaTropam

B HekoTopble arperaTbl MOryT nony4aTb NUTaHue OT ABUraTenen-reHepaTopos (CUMBOM
Ha Tabnuyke AaHHbIX). MpoBepuTb, YTOObLI OH MMEN MOLLIHOCTb, MO KpawHen mepe, 6 kVA
1 4YTOObI He Bbinyckan HanpshxeHue Boilue 270B.

MoarotoBKa KOHTYypa cBapku Pexxum MMA

k.

>
>

» CoeanHuTb kabenb Macchl*** co cBapOYHbIM annapaToM ¥ CO CBap1BaeMOW AeTarnbio,
KaK MOXHO 6rivke K Touke paboThbl.

» MNopcoeanHuTb kabernb Npy MOMOLLM 3axBaTa anekTpoaa ** k cBapoyHOMy annapary 1
YCTaHOBWTb 3MNeKTpoA Ha 3axsaT. CneayinTte ykasaHusiM U3roTOBUTENS SNIEKTPOAOB MO
noBoay NOACOEANHEHVS 1 TOKA CBapKy.

@ B cBapouHbIX annaparax, BbiMyCKatoLLyX NMOCTOSIHHBINA TOK, 6OMbLUMHCTBO 3reKTPOL0B
NOACOEAMHSIETCS K MOSMOKUTENBHON Ayre, TOMbKO HEKOTOpble (Hanp. MoKpbiThe W3
pyTuna) K oTpuLaTensHoNM.

MoprotoBka kOHTYypa cBapku Pexum TIG

» CoepanHuTb Kabenb Macchbl™ co cBapoYHbIM annapaTom U Co CBapMBaeMoW AeTanbio,
Kak MOXHO 6rimxe K Touke paboTbl.

» lMoacoeonmHnTb coeaMHUTENb MOLWHOCTM ropenku TIG** ¢ oTpuuatenbHoOMy
NOAKIMIOYEHNIO CBAPOYHOTO annaparta 1 yCTaHOBUTb aneKkTpof. [openka AomkHa MeTb
KpaH AN perynupoBKM NoToka rasa.

» noAcoeAnHUTb rasoBbii WnaHr ropenku TIG k Bbixody peaykTopa AaBneHus,
MOHTMPOBaHHOIO Ha ra3oBbli 6annoH ARGON.

@ PekomeHnyemoe ceveHune (MM2) ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MaKCW MarnbHOro
npoussognmoro Toka (I2max), ykasaHel Ha Puc.3,3.

** (9TOT KOMNOHEHT MOXET ObITb Yy HEKOTOPbIX MoAEeNen).

I'Ipouecc CBapKu: onncaHue opraHoB ynpaBrieHUA n
CUrHanusauumum

Mocne BbINONHEHUsT BCeX yKa3aHI/IIZ no 3anycKy BKMNKOYUTb CBaquHblﬁ annapar wu
NPUCTYNAUTb K ero HaCTpOI7IKe.

Cenektop pexumoB MMA, CELLULOSIC, TIG **

Bbibpatb pexum cBapku, KOTOpbIA AOMKeH ObITb NCMONb30BaH:

_j pexum CELLULOSIC: cBapka c anekTpogamu, MOKpbITbIMY LENsono3on ans
cBapku Tpy6 1 pe3epByapoB, UCMONb3yeMbIX MO BbICOKUM AaBlIEHUEM.

pexvm MMA: cBapka C NOKpbITbIM 3N1EKTPOAOM.

pexwum TIG: cBapka B pexume TIG

PerynupoBaHue Toka cBapku

BbiGpaTh TOK CBapky B 3aBUCMMOCTM OT SMEKTPOAA, COEANHEHUS U MOSNOXEHUS CBAPKU.
OBbIYHO NS pasnUYHbIX AMAMETPOB 3MNeKTPoAa MCMONb3ylTCs TOKW , NoKasaHHble B
Tabnuue Ha CTp.4.

® YT06bI 3aKEYb Ayry CBapku ¢ NOKPbITbIM 3NEKTPOAOM, NOTePeTh ero 0 CBapyBaeMbln



KOMIMOHEHT, KaK TOMNbKO MOSIBUTCSI apka, AepxaTb €e MOCTOSIHHOM Ha pacCcTOsHWK
paBHON AnameTpy aneKkTpoAa M HakMoHeHHon npumepHo Ha 20 - 30 rpagycoB B
CTOPOHY NPOABWKEHUS Briepes.

@ [ins1 Bo36yxaeHWs fyrv cBapky ¢ ropenkoi TIG, npoepeTe, 4ToObl NpeaoXpaHnTENbHbIA
KknanaH rasa 6bin OTKPbIT. BLICTPBIM U TOYHLIM ABWXEHUEM LOTPOHYTbCS A0
CBap1BaeMoro KOMMOHeHTa 1 OTBECTU KOHUMK 3neKTpoza.

PerynupoBka “CUIbl OYI'N” **

@ YBENUUNTL UHTEHCMBHOCTb TOKA, KOTZAa CBAPOYHas CIIMLLKOM KopoTkasi. PekoMmeHayeTtcst
NS YBENUYEHUS MPOHUKHOBEHUS 3NeKTPoAoB (aAns 6a30BbIX SNEKTPOAOB).

CeeToguop Hanps>XeHnsda u CUrHanusauus aHomanum

lopsimii cBETOAMOA, 3EMEHOro LiBeTa yKasblBaeT, YTO CBAPOYHbIA annapaTt HaxoauTes
noa HanpskeHveM. FopaLmiA KpacHbI CBETOAMOL YKa3bliBaEeT Ha TO, YTO €CTb aHoManus
B MUKporpoLieccope, HeobxoaMMO BKIOUYMTL U BbIKIMIOYMTL CBapOYHbIV annapar.

Ecnn npaBunbHoe yHKUMOHMPOBAHWE He BOCCTaHaBnMBaeTCs, HeobxoauMo OTBe3TH
CBapOYHbIV annapar B LeHTp TeXOﬁCJ‘IyN(VIBaHVIH ANsA NPOBEPKN.

CurHanbHasa namna cpabaTbiBaHUS TeNNOBOM 3alUTbI

BkntoyeHHast namna o3Havaer, 4Tto cpaboTtana Tennosas 3aliuTa.

Ecnu Bbl npeBbicunu napameTp paboTbl cBapky “X” yKadaHHbIN B TEXHUYECKOW Tabnuue,
TennoBasi 3almTa npepbiBaeT paboTy paHblle, Yem Oyaer noBpexaeH CBapOYHbINA
annapart. Mopoxaats, koraa paboTta GyneT BocCTaHOBMEHA, U 3aTEM, MO BO3MOXHOCTHU,
NoAOXAATh eLle HECKOMBbKO MUHYT.

Ecnn Tennosas 3awwTa cpabaTtbiBaeT MOCTOSHHO, 3TO O3HA4aeT, YTO OT CBapOYHOro
annapata Tpebyetcsa paboTa, npesbILLAOLLAs ero IKCMyaTaLUyoHHbIE XapaKTepPUCTUKN.

3anycx B ropsa4vyro

CBapoyHbIii annapat WMeeT aBTOMaTW4eckoe YCTPOWCTBO,
BoaﬁymeHme apKu, NOBbILWAA TOK TOMbKO B 3TOT MOMEHT.
3awmra oT cnunaHua

CBapOHHbIIZ annapat uMeetr asToMaTu4eckoe yCTpOIZCTBO, KOTOpoe npepbiBaeT
TOK HECKONbKO CeKyH[ CnycTda nocrne TOoro, Kak 3nekTpo npunun K cBapuBaemMomy
KOMMOHEHTY. Takum 06pa30M, ANEeKTpo 4 He HakanneaeTcA.

KoTopoe obneryaet

** (9TOT KOMMNOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenen).

PekomeHpgauum no paborte

B //Icrnonb3oBaTb ANeKTpUYeCKnii yANMHUTENb TONBbKO TOFAA, KOraa 3To HeobXxoanmo, 1 npu
YCINOBUM, Y4TO OH MMEET OAMHAKOBOE U bornbluee ceyeHne, No CpaBHEHNIO C kabenem
NUTaHKs, a Takke MMeeT NPOBOAHUK 3a3eMITEHMS.

He 6nokupoBaTtb Bo3ayxo3abopHoe oTBepCTVE CBApOYHOro annaparta. He nomelarb
annapat B KOHTEHepb! Unu Lwkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUNALMN.

He uncnonb3oBaTb CBapo4HbIii annapaTt B NOMELLEHWSAX, copepXaluux: ras, napbl,
NpoBOASILLMNE NOPOLIKK (Hanp., Nbifib OT NUMNEHNS HaNUNbHUKOM Xenesa), BO3AyX,
HaCbILLEHHbIN CONAMMU, LUEMNOYHLIMY NapaMu U NPOYMMU BELLECTBaMU, MOTYLLUMU
noBpeauTb MeTarnnMyeckve YacTy N ANIEKTPUYECKYIO U30MNALMIO.

@ OnekTpuyeckme 4acTu cBapo4Horo annapata 6binv o6paboTaHbl 3aWUTHBIMU

cMonamm. nQI/I NepBOM MCNONb30BaHUM MOXHO YBUAETb AbIM; 3TO CMOna, KoTopas
NONHOCTBIO BbICbIXaeT. BbIxoa AbiMa ANWUTCA BCEro HECKOMbKO MUHYT.

TexobcnyxuBaHue

BbIKMIOYMTL  CBApOYHbI  annapar ¥ BbiHYTb BWKY W3 PO3ETKM MUTaHWS,
BbINOMHEHUEM OMEPALIMIA NO TEXOBCIYXKUBAHWIO.
BHennaHoBoe TexoGCnyXWBaHMe BbINONHSETCS

nepen

nepnoanyeckn OnbITHbIM

KBanMULIMPOBaHHbLIM __MepPCOHAIoM 236MpaoLIMMea B SMEKTPOMexaHuke, B
3aBMCUMOCTM OT MHTEHCUBHOCTU UCMOMNb30BaHMSI.
+ [poBepuTb BHYTPEHHIOK YacTb CBAapPOYHOro anmapara W yAanuTb  Mbifb,

OTKNaAbIBAOLLYIOCH HA 3MEKTPUYECKUX YacTsxX (MCMONMb3yeTcs CKaTbiii BO34yX) U Ha
3MNEKTPOHHBIX MaTax (MCMonb3yeTcs O4eHb MSArkast LLEETKa UM NOAXOASLLME BELLECTBa). *
MpoBepuTh, YTO ANEKTPUYECKNE COEAMHEHUS XOPOLLO 3aKpyyeHbl 1 YTO kabGenenpoBoaka
He UMEET MOBPEXAEHHYIO U30NALMIO.

Bbibpoc

YnakoBky, NpofdykUuMio U [ononHWTensHoe obopynoBaHue,
pekynepauyuu, HanpaensaTe B COOTBETCTBYOLLME MecCTa.

Tonbko ans ctpaH EC:

He BbiGpackiBaTh NPOAyKLMIO BMECTE C 0ObIYHBIM MyCcOpOM!
CornacHo ykasaHusim Qupektusbl 2002/96/EC 06 oTxogax anekTpryeckoro v anekTpoHHOro
o6opynosaHusa (RAEE) 1 B cBsi3v C BBOAOM HaUMOHasbHbIX 3aKOHOAATENbCTB NPOAYKLUMS
[OrmKHa pasaensTbCs Mo Tunam Matepuana v BbiopacklBaTbCs/MOBTOPHO UCMOMb30BaTLCS
¢ cobriofeHreM HOpM Mo 3aLyuUTe OKpyXKatoLLe cpeapl.

KOTOpOe noanexuTt
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PtkoBOACTBO 3a ekcnnoarayms

A\

MpoueTeTe ToBa pbKOBOACTBOTO BHUMATENHO Npeau 3anoysaHe Ha pabota ¢ MalumnHaTa
3a 3aBapsiBaHe.

CucTeMuUTe 3a eNnekTpoObroBO 3aBapsiBaHe C MeTarniHo obmasanu enektpoau (MMA) u
BonppamoBy enekTpoam B cpeaa Ha nHepTeH ras (TIG), HapuyaHu B ToBa pbKOBOACTBO
,MallnHN 3a 3aBapsiBaHe”, 3a npegHasHa4YeHu 3a MNPOMULLNEHO M NPOECUMOHANHO
13ronseaHe.

MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa 4a Ce MOHTVPa U PeMOHTUPa caMo OT KBanuguumpaxm
L@ UM ekcnepTu B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHWUTE U NpU cria3BaHe Ha pasnopeabuTte 3a
npefoTBpaTsBaHe Ha 3110MosyKu.

OnepaTopbT TpsibBa Aa e obyyeH 3a paboTta ¢ MalumMHaTa 1 UHPOPMUPaH 3a PUCKOBETE,
CBbp3aHu C enekTpoabroBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo U 3a HeobxoaMMUTe Mepku 3a 3almTa
1 aBapuiHK Npoueaypu.

MoxeTe Aa HamepuTte nogpobHa nHgopmaums B 6pollypata ,MoHTax v ekcrnnoataums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroso 3aBapsiaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHus 3a 6e3onacHo M3nonssaHe

/N

B EnNeKkTpUYeCKUAT KOHTAaKT, B KOMTO Ce BKMIOYBA MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3alyuTeH C NoAXOoAsALM 3aLMUTHU YCTPOICTBa (CTonsieMu npeanasuteny unu
aBTOMaTWYeH NpekbecBay) 1 a e 3a3eMeH.

LLlencenbT 1 3axpaHBawwmsT kaben Tpsabea Aa ca B 4OOPO CbCTOSIHME.

Mpeav pa s BkNouMTe B enlekTpo3axpaHsallaTa Mpexa, MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e usknoveHa.

MakntoyeTe MalLmnHaTa 3a 3aBapsiBaHe 1 M3BajeTe Lerncena oT KOHTakTa BeaHara oM
npekpatute pabota.

M3kntoyeTe maluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BajeTe Luencena OT KOHTakTa npeau Aa
NpUCTBNNTE KbM CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTe kabenu, MOHTVMpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpodHa Ter, NoAMsiHa Ha YacTW B ropenkarta Unu mexaHuama 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Tern, KakTo Npu NpemMecTBaHeTo U (M3non3BaHe Ha ApbXKaTa 3a HOCeHe,
pasnonoxeHa BbPXy MallVHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He nosBonsiBaite Ha KOHTaKT MeX/y KOXaTta B/ U MOKPU APEXV 1 enekTpuduLmpaHnTe
yactu. M3onupante ce OT enekTpoda, efnemeHTa, KOMTO e ce 3aBapsiBa, W BCUYKU
ApYrv 3a3eMeHU AOCTbMHU MeTanHu YacTu. V3nonssaiite pbkaBuuu, oByBkU u
0obnekrno, cneumanHo nNpegHa3HayeHn 3a Tasu Ler, U Cyxu, Hesananumm 13onaunoHHn
MOATOXKM.

M3non3Bante mMallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, MPOBETPMBO MSACTO. He unsnaravte
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha AbX[ Unv AUPEeKTHa CibHYeBa CBETNVHA.

M3nonsBaritTe MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe CamMoO ako BCWUYKM NaHenu 1 npeanasvuTenu ca
Ha MSICTO 1 NPaBUITHO MOHTUPaHU.

He u3nonseaiiTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e nagana Ha 3emsTta unu e 6una
yapsiHa, Thid KaTo TOBa MOXe Aa e HapyLiuno 6esonacHocTTa . MawwnHata Tpsbsa aa
Ce NpoBepu OT KBanMMULMPaHO N1LE UK eKCrepT.

B /I3BeneTe M3napeHusiTa OoT 3aBapsiBAaHETO C MOMOLUTA HA MOAXoAslia ecTecTBeHa
BEHTUNauus nnm aumootsog. Tpsioea Aa ce 13nos3Ba CUCTEMAaTUYEH NOAXOA 3a OLEHKA
Ha rpaHMum1Te Ha U3naraHe Ha U3NapeHUsTa oOT 3aBapsiIBAHETO, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUS
CbCTaB, KOHLEHTPALMS 1 NPOABIHKUTENTHOCT Ha 13naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe MaTepvanu, KOUTo ca 6Unu NOYMCTBaHM C XJIOPUAHW Pa3TBOPUTENU
unu ca 6unu B 6GnM30CT 0 TakMBa BELLECTBA.

MALAOO@YD

B |13non3BaiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTUHUYHW CTbKIa, NOAXOASALLM 32 3aBapsiBaHe.
MopmeHeTe MackaTa, ako e NoBpeAeHa; T MoXe Aa NponycHe paauauus.

HoceTe orHeynopHu pbkasuuu, obyBku U obrekno, 3a Aa npegnasvTe Koxarta cu oT
TbYMTE, MPOM3BEXAAHM OT ENEKTpo3aBapbyHaTa Abra u uckpute. He Hocete omacneHmn
apexu, TbIl KaTo MOXe Aa ce 3anansT oT uckpa. /anonasanTte 3alimMTHU ekpaHu, 3a aa
npegnasvTe OKoIHUTE.

He no3BonsiBaiiTe KOHTaKT MeXAy KoxaTta B/ C ropeLL MeTarlH1 YacTu, KaTo Hanpuvep
ropernkara, KneLuuTe Ha abpkada Ha enekTpoau, ENeKTpoaMTE UMK TOKY-LUO 3aBapeHnTe
netannu.

Mpu paboTaTta ¢ MeTan Moxe Aa U3XBPBKHAT UCKPU 1 NapyeTa. HoceTe 3amTHn oumna
C CTPaHWYHW NpeanasHy orpaHNyuuTeni.

VAN

B IckpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXe [a MPUYUHAT noxap.

B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe B 6rMM30CT A0 3ananvMMu MaTtepuanu, rasoBe unum
n3napeHus.

He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexxeTe KOHTENHepH, LIMNHAPW, pe3epBoapu nnu Tpbou, ocseH
ako KanuduLMpaH TEXHUK UM eKcrepT e NpoBepur, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UIn e
M3BBLPLUNM NMOAXOAsILLATA NOATOTOBKA.

MN3BageTe enekTpoda OT KnewumTe Ha AbpKadva crnep NpukIoyYBaHe Ha 3aBapbyHUTe
onepauun. Hukakea 4acT OT enekTpuyeckata Bepura Ha KnewyuTe Ha Abpxada Ha
enekTpoau He 6uBa ja AOKOCBA 3eMsATa NN 3a3eMUTENHUTE BEPUTN: CIyYaHUAT KOHTaKT
MOXe [a NPUYMHK NperpsisaHe Unu Aa AoBeae A0 3anarnsaHe Ha noxap.

A®

B MarHuTHuTe noneta, npounsnusalin OoT 3aBapbyHMA TOK, MOXe Oa NOBMAUAAT Ha
EeNeKTPUYeCKOTO N eNneKTPOHHO oGopyﬂBaHe. XopaTa, HOCeLN XNU3HEHOBaXHU



eneKTPUYECKM YCTPONCTBA (NericMelikbpy 1 Ap.), TpsbBa Aa ce KOHCYNTUpaT ¢ nekap,
npeov Aa ce Jobnuxar Ao 3aBapbYHOTO 0GopyaABaHe.

Ta3u MaLwmHa 3a 3aBapsiBaHe OTrOBapsi Ha W3WCKBaHUSITA Ha CTaHAAPTUTE 3@ TEXHUYECKM
NPOAYKTW, NPEAHasHaYeHN W3KIMIYUTENHO 3@ NPO(ECUOHANTHO W MPOMULLNIEHO
usnonssaHe. He ce rapaHTupa CbOTBETCTBUMETO C EEKTPOMAarHMTHaTa CbBMECTUMOCT
Npu U3Non3eaHe npu AOMAaLLHW YCHOBWS.

MOHTUPaHETO 1 M3NON3BAHETO Ha Ta3n MallvHa 3a 3aBapsiBaHe e Ballla OTFOBOPHOCT.
B cnyvait Ha enekTpOMarHUTHY HapylleHus, Te TpsiGBa Aa ce HamansT, Taka 4e aa
He npefcTaBnasat npobnem. O6GbpHETE Ce KbM KOMMETEHTEH eKCnepT 3a TexHuyecka
NOMOLL, aKo ce Hanara.

[&]

3aBapsiBaHe NPV PUCKOBU YCIOBUSI

B Ako 3aBapsiBaHeTO TpsibBa [a ce M3BbPLUM MPU PUCKOBU YCHOBUS (€NEKTPUYECKU
paspaau, 3agyx, Hanuuve Ha 3ananuMu Unu B3puBoonacHW MaTtepuarnu), Te3v ycrnoBust
npeaBapuTenHo TpsibBa Aa ce OLEeHAT OT OTopu3npaH ekcrnept. TpsibBa Aa npucbeTBaT
obyyeHn nmua, KoMTO MoraTt ga ce HamecsT B crnyyal Ha aBapus. Vanonssante
npeanasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckata
cneundmkaums CLC/TS 62081.

Ako ce Hanara ga paboTuTe Ha MSICTO Haj 3eMHOTO paBHULLE, BUHArK n3nonssawTe
3almMTHa nnatdopma.

AKO 3a eduH U cbly AeTain TpsbBa Ja ce M3nonssaTt noBee OT edHa MallvHa 3a
3aBapsiBaHe, UMy B Cllyvyail Ha eneKkTPUYECKM CBbp3aHW enemMeHTu, cymaTa oT
HanpexeHusiTa Ha Mpa3eH Xof4 Ha ObpXayuTe Ha eNeKTPOAU WU Ha roperikute He
TpsibBa ga HagBulwaBa HMBaTa Ha Ge3onacHOCT. YcrnoBusita TpsibBa [a ce OLeHsT
npenBapuTErHO OT OTOPU3NPaH eKCNepT, 3a ia Ce YCTaHOBW, Aan CbLLeCcTByBa PUCK M Aa
ce npvemar 3almTHUTE Mepku, onucanu B 5.9 Ha IEC nnu TexHuyeckara cneumdukaums
CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

A

[onbnHUTeNnHN NpeaynpexaeHus

B He u3nonasaiiTe MalLu1HaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lieni, pasnuyHm OT onncaHnTe, Hanpuvep
3a pasmpa3ssiBaHe Ha 3aMpb3Hanu BOAHU TpbOM.

MocraBeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Nnocka, ctabunHa NoBbLPXHOCT U ce yBpeTe,
Ye He MoXe Aa ce npemecTu. T TpsbBa Aa e No3nLMOHMPaHa No TakbB HayuH, Ye Aa
MO3BOMK KOHTPOSIMPAHETO 11 Mo BpeMe Ha paboTta 6e3 puck onepaTtopbT Aa ce Nokpue
CbC 3aBapBbYHM UCKPU.

He paboteTe ¢ MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe, Oka4yeHa Ha TSNOTO BU1, U3MON3Baikn NIEHTH
WnW Opyrv ycTpomncTea.

He Bauraiite mawmHata 3a 3aBapsiBaHe. Ha malumHaTa He ca MOHTUPaHW MoJemMHu
CBHOPBXKEHUS.

B He usnonaeanTe kabenu ¢ nospeaeHa n3onauusa unu pasxnabeHn Bpbaku.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe NpeCcTaBnsiBa TOKOB TpaHCGopMaTop 3a PbYHO eNeKTPOABLIOBO
3aBapsiBaHe ¢ usnonssaHe Ha MMA 1 TIG o6ma3aHu enekTpoaw ¢ roperka, KosTo 3anansea
[Abra npu KOHTaKT.

MawwuHaTta a 3aBapsiBaHe € u3rpageHa C m3nonasaHe Ha enektpoHHa VIHBEPTOPHA
TEXHOIOorUs.

MonyyeHunsT Tok e npas. (+ -).

EnekTpuyeckaTa xapakTtepuctuka Ha TpaHccpopmatopa e Ha Hamansieall, BuA.

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACS 3a Cepusi OT MaLUMHK 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO ce pasnuyasat
10 HSKOW OT XapaKTEPUCTUKUTE CU.

MpeHTuduumpante Bawma mogen Ha Pur.1.

OcHoBHM YacTu ®ur.1

A) 3axpaHBaly kaben

Kntoy 3a BkntouBaHe/uskniousaHe (ON-OFF)

Cenektop 3a MMA / Cellulosic (LienynosHa obmaska) / TIG

Perynupaxe Ha 3aBapb4HUs TOK

PerynupaHe Ha CUJTATA HA ObIATA

Cwurian 3a TOMMMHHO NpekbcBaHe

MHavkaTop 3a BKIMOYEHO 3axpaHBaHe 1 NpeaynpeavTenHa naMnuyka 3a rpeLuka
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTe kabenu (HAKOM MallWHKM 3a 3aBapsiBaHe umat
[OVPEKTHO CBbp3aHu kabenu)

TexHU4Yeckn gaHHU

(Hanpumep 60% o3HavaBa 6 MUH. paboTa 1 4 MUH. MoYMBKa).
AV Tlone 3a perynupaHe Ha Toka M CbOTBETHOTO ENEKTPOABIOBO HaNpexXeHue.
J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETo
u1 BxopHo HanpexeHue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%)
11 eff EdbekTvBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K) CepueH Homep
L) Terno
M) O6o3HaveHus 3a GesonacHocT: Hanpasete cnpaska B ,[peaynpexaeHus 3a
6e3onacHo nsnonasaHe”

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

B CBbP3BAHETO KbM MpexaTa TpsibBa Aa Ce HarnpaBu OT eKcnepT Wiu kBanuduumpaH
nepcoHar.

B MawuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsioBa a e U3knioyeHa U LwencensT TpsibBa a e u3BageH
OT KOHTaKTa Npeau U3BbpLUBaHe Ha Tasu npoueaypa.

B ENeKTPUYECKUST KOHTaKT, B KOMUTO Ce BKMOYBA MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3alyuTeH C MOAXOASLM 3aLUTHU YCTPOICTBa (CTONsieMy npeanasuteny unu
aBTOMaTWYeH NpeKbecBay) U Aa e 3a3eMeH.

CrnoGsiBaHe U eNeKTpUYecku Bpb3KU

» Crnobete oTgeneHnTe Yactu, KOUTO ce HaMupart B onakoBkata dur.5 ** .

» lNpoBepeTe, Aanu enekTpUYecKOTO 3axpaHBaHe AOCTaBS HanpexeHne U 4ecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, U Aanu € MOHTUpaH NpeanasuTen cbe
3aKbCHEHWe, NoaxoAsill 3a MakCUMarHUAT AOCTaBsAH HOMUHaneH Tok (I12max) ®wur.
3,1

» lencen. Ako 3aBapbyHaTa MaluvHa He e obopyaBaHa C Liencen, nocraBete
HopmanuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph) ¢ noaxoasuw, kanauuteT 3a 3axpaHBalumst
kaben ®wur.3,2.

CBbp3BaHe KbM MOTOpP-TeHepaTopu

B Hskou mMaluvHW 3a 3aBapsiBaHE MOXE [ia Ce 3axpaHBaT OT MOTOp-reHepaTop (BUXKTE
cvumBona Ha TabenkaTa ¢ gaHHu). Ton TpsiGea fa MMa MOLLHOCT Hal-manko 6 kVA u He
[0CTaBsa HanpexeHue no-ronsimo ot 270V.

MogroTtoBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura MMA

> CBbpXeTe NPoBOAHMKA 32 3a3eMsiBaHe™* KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe ¥ erneMeHTa,
KOWTO LLie Ce 3aBapsiBa, KOMKOTO e Bb3MOXHO No-6ri3o Ao ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

> Cabpxete kabena ¢ KneLumTe Ha Abpxadya Ha enekTpoaa KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsisaHe
1 MOHTUpailTe enekTpod B knewuTe. HanpaseTe cnpaBka B UHCTPYKLWWUTE Ha
NPOV3BOANTENS Ha ENEKTPOAM 3a CBbP3BAHETO U 3aBaPbYHMUS TOK.

Mpun MawwmHuTE 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO JOCTaBSAT NOCTOSIHEH TOK MOBEYETO ENEKTPOAN
3a CBbp3aHW 3a NOMoXWTENHaTa NpuUcTaBka, a Camo HAKOW eNneKTPOAW (KaTo MoKpUTUTe
¢ Rutile) ce cBbp3aHu KbM OTpuLaTENHaTa npucTaBska.

MopgroToBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura TIG

» CBbpxeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe™  KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efleMeHTa,
KOWTO LUie ce 3aBapsiBa, KOJKOTO € Bb3MOXHO Mo-6n130 Ao ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpxeTe 3axpaHBaLLmsa NpoBoAHVK Ha TIG ropenkarta™ KkbM oTpuL@TenHara npucTaska
Ha MalmHaTa 3a 3aBapsiBaHe W MOHTMpalTe enekTpopa. lopenkaTa TpsibBa da e
MOHTMpaHa C KnanaH 3a perynmpaHe Ha ra3oBusi MoToK.

» Csbpxerte ragosara Tpbba Ha TIG ropenkara KbM 13xoaa Ha pefyKkTopa Ha HansraHe,
MOHTUpPaH BbpXy ra3os unnuHabp ¢ ARGON 3awwmTa.

G) MpenopbyanuTe cekumm (Mm2) Ha 3aBapbyHKA kaben, 6asnpaHn Ha MakcumManHus

[ocTaBeH HOMMHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 3,3.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aa He e BKITIOYEH B HIKOU Moaenm).

I'Ipouec Ha 3aBapsiBaHe: onncaHue Ha ynpaBrieHUueTo
n curHanuTte

Cnen kato cTe MycHanM MaluHata 3a 3aBapsiBaHe, BKIKOYETE A W U3BbpLUETE
HeoGXoANMUTE HACTPOMKH.

CenekTop 3a MMA / LEINTYIIO3HA OBEMA3KA / TIG**

M36epeTe npoLieca Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO LLie u3nonssare:

Ha malmHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabernka ¢ gaHHu. GuUr.2 nokassa npuMep Ha

TakaBa Tabernka.

A) Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponeicku eTanoHeH cTaHOapT 3a KOHCTPyKuMsATa u 6e3onacHoCcTTa Ha MalumMHaTa
3a 3aBapsiBaHe

C) CvmBOMM Ha BbTpelLlHaTa CTPyKTypa Ha MaluvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

D) CumBon Ha npeaBuaeHus 3aBapbyeH npouec: D1 MMA 3aBapsiaHe; D2 TIG
3aBapsiBaHe

E) CumBon Ha focTaBeH NPOAbIMKATENEH TOK

F) Heobxogvma BxogHa MOLLHOCT:
1”7 npoMeHnuBO efHOMa3HO HanpexeHune, YyectoTa: F1 oT enekTposaxpaHBaHeTo;
F2 ot moTop-reHepartopa

G) HuBo Ha 3awumTa cpeLly TBbpAM Tena u TeYHOCTH

H) Cumson, noka3sgall, Bb3MOXHOCTTa 3a M3MNOn3BaHe Ha MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B
cpeau, NOTEHLUMAHO NOASIOKEHN Ha eNekTPUYeckn paspsan

| TexHuuecku XapakTepPUCTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura

UOV  MuHMManHo n MakcMmanHo HamnpexeHue Ha OTBOpeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura)

12, U2 Tok 1 cbOTBETCTBALLO HOPManNM3npaHo HanpexeHve, 4OCTaBAHN OT
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

X Pa6oTeH uukbn. MNokassa KOMKO AbMro MOXe Aa paboTn MalumMHaTa

3a 3aBapsiBaHe U KOmnko Abnro TpsibBa Ja e B NOKOW, 3a Aa ce oxnagu.
BpemeTo e nspaseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MuHyTeH paboTeH LnKbn
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MMA: 3aBapsiBaHe ¢ obmasaH enekTpog

CELLULOSIC (Uenyno3na obmaska): 3aBapsiBaHe C enekTpoau C LenynosHa
obMaska, NoAXOAsLLM 3a 3aBapsiBaHe Ha pe3epBoapu 1 TpbOW Nof BUCOKO HansiraHe.

e

TIG: TIG 3aBapsiBaHe.

Perynupal-le Ha 3aBapb4HNA TOK

M36epeTe 3aBapbyeH TOK B 3aBUCUMOCT OT €rieKTpoAa, Bpb3kaTa M MOSIOXKEHUETO Ha
3aBapsiBaHe.

OpUVEHTNPOBBLYHO, TOKOBETE, KOUTO TPsIbBa Aa ce U3NoN3BaT C PasnNuYHUTE AUaMeTpu Ha
enekTpoaa, ca nokasaHu Ha ®dwur.4.

@ 3a fa 3ananuTe 3aBapbyHaTa Aibra ¢ 06MasaHusi enekTpom, 4oNpeTe ro 40 eNeMeHTa,
KOWTO LLiE Ce 3aBapsiBa, U LLOM Jbrata ce 3ananu, ApbXTe A0 NOCTOSHHO Ha eiHaKBO
pascTosiHVe 40 AvaMeTbpa Ha enekTpoaa 1 Ha brbi oT npubnuautenHo 20 - 30 rpagyca
B MOCOKaTa, B KOSITO 3aBapsiBaTte.

@ 3a pa 3ananuTe 3aBapbyHa Abra ¢ TIG ropenkara, 3alMTHUAT ra3oB knanaH Tpsibea

fa e otBopeH. C 6bp30, CUrypHO ABWXEHWe, AOMpeTe U crieq ToBa OTAPbIHETE
eneKkTpoaHaTa To4ka OT efleMeHTa, KOWTO Lie ce 3aBapsisa.



PerynupaHe Ha ,,ARC FORCE” (CUTIATA HA TbIATA)**

@ ToBa yBennyaBa VHTEH3UTETa Ha Toka, KoraTo 3aBapbyHaTa Abra e kbca. Manonasa
ce 3a yBenuyaBaHe Ha npobuBa Ha enekTpoaa (MpenopbyBa Ce MPU OCHOBHU
enekTpoam).

MHDMKaTOp 3a BKJ1HOYeHO 3axpaHBaHe u
npepgynpeavTeriHa naMmnuyka 3a rpellka

BkntoyeHnAT 3eneH cBeToanoa 03HayaBa, Ye MalumHaTta 3a 3aBapsiBaHe e BKtoYeHa Kbm
3axpaHBaHeTo. BknoyeH YepBeH MOCTOSIHEH CBETOAMOA: rpeLlka Ha MuKponpoLecopa,
N3KI4eTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, cref ToBa A BKIto4eTe OTHOBO.

AKO 1 cref KaTo ro HanpaBuTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe npoabiixkasBa Aa nokassa
rpellka, 3aHeceTe A B CepBU3EeH LEeHTBbP 3a NpoBepka.

CurHan 3a TOnnMHHO npeKkbCcBaHe

BkniouBaHeTo Ha npegynpeguTenHata namnuyka o3Havaea, Ye TOMnnuHHaTa 3awmta e
cpabotuna.

AKO ce HafBWLWIM UMKBIBT Ha paboTa X", nokasaH Ha TabenkaTa ¢ AaHHW, TONIMHHOTO
npekbCcBaHe cnvpa MaluvHaTta, npegu ga ce nospeu. Msyakanmte pabotata ga ce
Bb3CTaHOBU U aKo € Bb3MOXHO, U34aKanTe OLLe HAKOMKO MUHYTH.

AKO TONNMMHHOTO NpeKbCBaHE NpoabIkaBa Aa AelicTBa, ToBa 03Ha4YaBa, Ye MalumMHaTta 3a
3aBapsiBaHe e NpeMuHana HuBaTa Ha HopmarHa ekcnnoartauusi.

MopeLo cTrapTupaHe

MalumHata 3a 3aBapsiBaHe € 06opyaBaHa C aBTOMaTUYHO YCTPOMCTBO, KOETO YrIECHsIBa
3ananeaHeTo Ha Abra, yBenuyaBsaiikv ToKa Camo B ONPEeAeNieHNsi MOMEHT.

MpoTtuBonenHello npucnocobreHue

MawumnHaTa 3a 3aBapsiBaHe e 060py,qBaHa C aBTOMaTWU4YHO YCTPOWMCTBO, KOETO NpeKkbcBa
TOKa HAKOIIKO CeKyHOU crnen Kato € YyCTaHOBWUIIO, 4Ye enekTpoabT € 3anenHan KbMm
ernemeHTa, KOMTo ce 3aBapsiBa. [10 TO31 Ha4YMH enekTpoabT He ce nperpsisa.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aa He e BKNIOYEH B HAKOU Mopaenu).

Mpenoptbku 3a paborta

B Vi3non3BanTe yobimkuteneH kaben camo korato ToBa e abcontoTHO HeobxoanmMo 1 Npu
yCrnoBue, Ye MMa eJHaKBa U No-ronsmMa cekums 4o 3axpaHealuys kaben e ¢ MOHTMpaH
3a3eMsBaLL, NPOBOAHWK.

B He 6nokupaiiTe BEHTMMaLMOHHMTE OTBOPM Ha MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsiBalTe MallMHaTa B KOHTEMHEpPU Wnu Ha padToBe, KOUTO He rapaHTupat
noaxopsLla BeHTUNnaums.

B He usnonseaiiTe mMalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOATO MMa Hanuyve Ha
ras, usnapeHus, NpoOBOAUMM MpPaxoBe (Hanp. KEeMe3HU CTbProTMHWU), CONeH Bb3ayX,
passpkaallm napy unu pyru areHTu, KoMTo MoraTt Aa noBpeasT MeTanHuTe Yactu u
enekTpuyeckarta usonaums.

@ EneKkTpuYeckuTe YacTu Ha MaluuHaTa 3a 3aBapsisaHe ca 06paboTeHu ChC 3aLnTHM
cmonu.. Mpy NbpBoTO Nosfi3BaHe Ha MalumMHaTa, Moxe Aa 3abenexuTte auM; Toea ce
MPUYMHSABA OT MbIIHOTO M3CbXBaHe Ha cMonuTe. [uMbT TpsabBa Aa Npoab/kK Aa ce
OTAENs Camo HAKOMKO MUHYTU.

TexHMYecKa nogapbXKKa

M3knioveTe MalwwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3BaJeTe Luerncena OT KOHTakTa npeav aa
NpUCTBNNTE KbM KaKBUTO 1 @ € onepauum no TeXHu4eckaTta nogapbxka.

MepuognuHo TpsbBa fJa ce M3BbpLIBA W3BBbHMMNAHOBO OGCNYy)XBaHE OT eKcrepTeH
nepcoHan unu keanuuLMpaHn enekTpoTEXHULM B 3aBUCMMOCT OT W3MON3BaHETo Ha
MaluuHara.

* MNpoBepeTe BLTPELIHOCTTA Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U OTCTpaHeTe HaTpynaHusi
npax BbpXy eneKkTpuyeckuTe YacTu (MoCpeaCcTBOM Bb3AyX NOA HansraHe) U enekTpoHHUTe
KapTu (C momMoLyTa Ha MHOrO MeKka YeTka W MOAXOASLM MOYMCTBALLM MpOAYKTH). *
MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe Bpb3kV ca foGpe 3aTerHaTtu u fanv He e noBpefeHa
n3onauusita Ha okabensiBaHeTo.

U3xBBbpnsiHe

Peuuknuparite oTnagbyHUTE ONaKoBKW, MPOAYKTW U akcecoapu CbImacHO eKONorvuHuTe
npasuna.

Camo 3a ctpaHuTe oT EC:

He n3xsbpnsiiTe oTnagbyHUTE NPOAYKTY 3a€AHO C AOMaKUHCKUS oTnagbk!

CnasBaiiTe pa3nopenoute Ha Oupektusa 2002/96/EO 3a n3xBbprisiHe Ha enekTpuyecko
1 enektpoHHo obopyasaHe (WEEE) v HauunoHanuute Hapedbw, BbBexaalm Tasu
OVPEKTMBa, KaTo cbbupaTte OTMagbyHUs MaTepuan oTaernHo M o umanpaware B
peuvKnupaLLmMTe eKonorMyH LEHTPOBE.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni fnainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudurd cu arc, cu electrozi acoperiti MMA si TIG mentionate aici drept
Laparate de sudurd” sunt pentru utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementérilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in 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 gdsite 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.

® Tnainte de a introduce stec&rul in priza, asigurati-va ca aparatul de sudura este
deconectat.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, inlocuirea 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, incaltamintea si imbrédcamintea 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 actiune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul de sudura numai dacé 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 sigurantd. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata
sau un expert.

A

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturald 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.

M LA@OSV

B Folositi o masca de sudura cu sticla adiactinics 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 sd 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 lateralad 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 impamantare: contactul accidental poate provoca supraincalzirea sau declansa un
incendiu.

A®

B Campurile magnetice produse de curentul de sudura pot interfera cu echipamentele
electrice si electronice. Persoanele care au dispozitive electrice vitale (stimulatoare
cardiace etc.) trebuie sa consulte un doctor inainte de a intra in contact cu aparatul
de sudura.

Acest echipament de sudura respecta cerintele din standardul tehnic al produsului exclusiv
pentru utilizare profesionala si industriala. Nu este garantata asigurarea compatibilitatii
electromagnetice pentru utilizarea in gospodarie.

Aparatul de sudura este instalat si folosit pe propria dvs. rdspundere. In caz de perturbare
electromagnetica, aceasta poate fi redusa astfel incat sa nu produca probleme. Daca este
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necesar, solicitati asistenta din partea unui expert competent.

[&]

Sudura in conditii 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 in prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
n caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucrati la naltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

B Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura,
sau daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii
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 $i adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia
tehnica CLC/TS 62081 daca 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 suduré pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
migca. 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 sudurd este un transformator de curent pentru sudura manuald cu arc
ce foloseste electrozi acoperiti MMA si TIG cu un arzator care declangeaza 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

A) Cablu de alimentare

B) Intrerupator ON/OFF.

C) Selector MMA / Celulozic / TIG

D) Reglarea curentului de sudura

E) Reglare INTENSITATE ARC

F) Semnal de intrerupere termica

G) Indicator de alimentare si bec de semnalizare existenta defectiune

H) Conexiunile pentru cablurile de sudura (Unele aparate de sudura au cabluri
conectate direct)

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite ih 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.

» Stecarul. Daca aparatul de sudurd nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar
standardizat (2 Poli+impamantare pentru monofazat), de capacitate potrivits, 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 montati electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legatura cu conectarea
si curentul de sudura.

@ La aparatele de sudura care furnizeaza curent continuu, marea majoritate a electrozilor
sunt conectati la borna pozitiva, doar unii electrozi (precum cei acoperiti cu Rutile)
fiind legati la borna negativa.

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
sudurad 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.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, 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.

Selector MMA, CELULOZIC, TIG **

Selectati procedura de sudare ce se va folosi:

s MMA: sudura cu electrod acoperit.

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o etichetd de produs. Fig. 2 indica un astfel de

exemplu de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de

sudura

C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D) Simbolul procesului de sudura prevazut: D1 Sudurda 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

UoV  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.

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

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
protejatd de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si
fmpamantata.

J

Nl

: CELULOZIC: sudura cu electrozi acoperiti cu celuloza, adecvata pentru sudarea
rezervoarelor si conductelor de presiune inalta.

é TIG: sudura TIG.

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 declanga arcul de sudura cu electrodul placat, frecati-l de piesa ce urmeaza
a fi sudata si imediat ce se declangeaza arcul, mentineti-l constant la o distanta egala
cu diametrul electrodului si la un unghi de aproximativ 20 - 30 grade pe directia in
care sudati.

(D Pentru a declansa arcul electric cu arzatorul TIG, asigurati-va ca robinetul de gaz de
protectie este deschis. Printr-o migcare rapida, sigura, atingeti si apoi retrageti varful
electrodului de piesa ce urmeaza a fi sudata.

Reglarea* ,INTENSITATE ARC”

@ Aceasta face ca intensitatea curentului sa creasca atunci cand arcul de sudura este
scurt. Util pentru marirea penetrarii electrozilor (recomandata pentru electrozii de
baza).

Indicator sursa de alimentare si bec de semnalizare
existenta defectiune

LED-ul verde aprins inseamna faptul ca aparatul de sudura este sub tensiune. LED-ul
rosu aprins: eroare la microprocesor, scoateti de sub tensiune aparatul de sudura si apoi
reconectati-I.

Daca, dupa ce ati procedat astfel, aparatul de sudura continua sa indice existenta unei
erori, duceti-l la un centru de asistenta pentru verificare.

Semnalul de intrerupere termica

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 n plus.

Daca protectia termica continua sa interving, aparatul de sudurd este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru.

Pornire fierbinte

Aparatul de sudura este echipat cu un dispozitiv automat care faciliteaza producerea
arcului, crescand curentul doar exact in acel moment.
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Antilipire
Aparatul de sudura este echipat cu un dispozitiv automat care intrerupe curentul timp de

cateva secunde dupd ce s-a detectat ca electrodul s-a lipit de piesa care se sudeaza. In
acest mod electrodul nu se va supraincalzi.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

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 existd gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce
pot deteriora pértile 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 rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.

/N

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
fnainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Tntret,inerea cu caracter extraordinar poate fi facutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, 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

@ Reciclare

Reciclati ambalajele, produsele si accesoriile devenite deseuri in conformitate cu
reglementarile privind protectia mediului.

Numai pentru tarile CE:

Nu aruncati deseurile de produse la gunoiul menajer!

Respectati prevederile Directivei 2002/96/CE privind deseurile de echipamente electrice
si electronice (WEEE) si decretele nationale care aplicd aceasta directiva prin colectarea
deseurilor separate si trimiterea lor la reciclare prietenoasa fata de mediu.

Intretinere

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Asagida “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MMA ve TIG kaplamal elektrotlu ark
kaynak makineleri endustriyel ve profesyonel kullanim igindir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yénetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onarilmis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
6nlemler ve acil durum proseddrlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.
Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

/N

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

B Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

B Fisi besleme prizine takmadan 6nce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin
olunuz.

B s sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.

B Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve figi besleme
prizinden ¢ikariniz, sirekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin
pargalarini degistiriniz, bakim islemlerini gerceklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
(kaynak makinesi lizerindeki tagima kolunu kullaniniz).

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara giplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
metal parcalardan izole ediniz. Bu amag icin 6ngérilmus 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 1s1gina maruz birakmayiniz.

B Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

B Dusmis veya darbe almis ise, glivenlik agisindan emin olmadigindan 6tiirli, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettirinz

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratori kullanarak, kaynak

Emniyet uyariari

dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklasim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorur solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayi.

MALOO@YD

B Kaynaklama iglemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gecebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagh giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri 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. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozllkleri takinz

VAN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

B Kaynak islemini bitirdikten sonra, elektrot tasiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot
tastyict kancanin elektrik devresinin hicbir kisminin topraklama devresine degmediginden
emin olunuz. Kazaen bir temas asiri 1Isinmalara ve yangina neden olabiir

A®

B Kaynak akiminin yol agtigi manyetik alanlar elektrikli ve elektronik cihazlar ile parazit
yaratabilirler. Hayati 6nem tasiyan elektrikli cihazlar tasiyan kisiler (pacemaker, vs.)
kaynaklama tesislerine yaklasmadan énce bir doktora bagvurmalidirar.

Bu kaynak makinesi sadece ve sadece endustriyel ortamlarda ve profesyonel kullanim igin
Grun teknik standart ¢zelliklerine uymaktadir. Ev ortaminda kullanim icin elektromanyetik
uyumu garanti ediimez.

Kaynak makinesinin  kurulmasi ve kullanimi sizin sorumlulugunuz altindadir.
Elektromanyetik parazitlerin belirlenmesi halinde, problem yaratmayacaklari sekilde, bu
parazitlerin giderilmesi gerekir. Uzman ve yetkili personelden teknik yardim isteyiiz.

[&]

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 bdlimlerinde belirtilen
koruyucu araglari kullaniniz.

B Yerden ylksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parca veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar tizerinde birden
cok kaynak makinesi galigiyorsa, elektrot taslyici veya hamlag tizerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini agabilir. Uzman bir yetkilinin énceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokiimantasyonunun 5.9 bélimiinde belirtilen koruyucu énlemleri alinz.

Ek uyanlar

B Kaynak makinesini 6rnedin donmus su borularini gézdirmek gibi ngérilmeyen amaglar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolii mimkin kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uizerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kayislar veya baska malzemeler ile gévdeye asili tutarak
calistirmayiniz.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine lzerinde kaldirma sistemleri
ongoriilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi, kontak Gzerindeki arki devreye sokan hamlag ile donatiimis, MMA ve

TIG kaplamali elektrotlar kullanan mantel ark kaynaklar igin akim transformatdriddr.

Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak retilmistir.

Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatoériin elektrik 6zellikleri dusen tiptendir.

Isbu kilavuz bazi ézellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir dizi kaynak makinesine

iliskindir.

Kendi modelinizi Resim 1’den belirleyiniz.

Ana pargalar Resim 1

A') Besleme kablosu

B) ON/OFF salteri.

C) MMA/ Seliilézik / TIG selektori

D) Kaynak akiminin ayarlanmasi

E) ARC FORCE ayarlamasi

F) Termik midahale sinyal lambasi

G) Besleme gostergesi ve ariza ikaz lambasi

H) Kaynak kablolari baglantilari (Bazi kaynak makinelerinin kablolari dogrudan
baghdir)
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Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi lzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi

gosterilmektedir.

A) Imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti i¢in Avrupa referans yonetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu

D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1 MMA kaynaklama; D2 TIG

kaynaklama
E) Surekli yayilan akim semboli
F Gerekli besleme tipi:
17 tek fazh dalgali gerilim, frekans: F1 elektrik hattindan; F2 motor jeneratériinden

G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

H) Elektrik bosalmalar riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini

g0Osteren sembol

Kaynaklama devresinin verimleri

U0V Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iligkin normalize gerilim

X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle ¢alisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (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) Agirlik

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

Calistirma

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik parcalari 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 donatiimis oldugunu
kontrol ediniz Resim 3,1.

» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip
normalize bir fig (2P+T for 1Ph) baglayiniz Resim 3,2.

Motor jeneratorlerine baglanti

B Bazi kaynak makineleri motor jeneratorl ile beslenebilirler (veri plakasi tzerindeki
sembole bakiniz). Bu jeneratoriin en az 6 kVA bir glice sahip oldugundan ve 270V
Uizerinde gerilim yaymadigindan emin olunuz.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MMA

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek parcaya, kaynak noktasina
mimkiin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

> Elektrot tasiyici kancali kabloyu** kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
Gzerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iligskin olarak elektrot
Ureticisinin bilgilerini referans aliniz.

N

J)

@ Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin biiylk ¢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 konektdriini kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz ve
elektrodu monte ediniz. Hamlag gaz akis ayari igin bir valf ile donatiimis olmalidir.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri (izerine monte edilmis olan
basing rediktoru gikisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (I2max) gére, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Resim 3,3’de gosterilmistir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini galistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten sonra, makineyi
cahistiriniz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz.

MMA, SELULOZIK, TIG ** selektorii

Kullanilacak kaynaklama proseduriinii seginiz:

=

=

MMA: kapl elektrot ile kaynaklama.

SELULOZIK: yiiksek basingta boru ve tanklari kaynaklamak igin ideal, seliiléz
kapl elektrotlar ile kaynaklama.

é TIG: TIG kaynaklama.
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Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Elektrot, baglanti ve kaynak pozisyonuna gore kaynaklama akimini seginiz.
Muhtelif elektrot gaplari ile kullanilacak akimlar yaklasik olarak Resim 4’de belirtilmistir.

@ Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin, kaynaklanacak parga tizerine
slirtiiniz ve ark devreye girer girmez, elektrot gapina esit bir mesafede ve ilerleme
yoénunde yaklasik 20-30 derece egik olacak sekilde sabit tutunuz.

(D TIG hamlaci ile kaynak arkini devreye sokmak icin, koruyucu gaz valfinin acik
oldugundan emin olunuz. Hizli ve kararli bir haraket ile, elektrot ucunu kaynaklanmasi
istenen parcaya degdiriniz ve hemen uzaklastiriniz.

“ARC FORCE” ayarlamasi **

@ Bu, kaynak arki kisa tutulmus ise, akim yogunlugunu artirir. Elektrotlarin penetrasyonunu
artirmak igin yararlidir (ana elektrotlar igin tavsiye edilir).

Besleme gostergesi ve ariza ikaz lambasi

Yesil LED lambasinin yanmasi kaynak makinesinin beslendigini gosterir. Sabit kirmizi
LED lambasi yaniyor: mikro islemci hatasi, kaynak makinesini kapatip tekrar galistiriniz.
Bunu yaptiktan sonra, kaynak makinesi halen hata géstermeye devam ediyorsa, kontrol
icin bir teknik servis merkezine géturiiniz.

Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Galisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve mimkunse birka¢ dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu surekli olarak mudahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &turd,
kaynaklama kosullarini surekli olarak agsmayiniz.

Hot start (Sicak baslatma)

Kaynak makinesi, sadece o anda akim artirarak, arkin devreye girmesini kolaylastiran bir
otomatik diizen ile donatiimistir.

Anti-sticking (Yapigsma 6nleyici)
Kaynak makinesi, elektrodun kaynaklanacak pargaya yapistigini algilar algilamaz birkag

saniye sureyle akimi kesen otomatik bir diizen ile donatiimistir. Bu sekilde elektrot asiri
Isinmaz.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduiktoru ile donatiimis 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, kondlktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik
duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek baska maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir Ilk
kullandiginizda duman gikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman
cikisi sadece birkag dakika slrecektir.

Bakim
/N

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olaganusti bakim kullanima goére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar igin gok yumusak bir firca veya benzer Uriinler kullanarak,
Gzerlerinde biriken tozu gideriniz.  Elektrik baglantilarinin sikihgini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.. « Transformatérin hareketli
kisimlarini yiksek 1sili gres yagi ile yaglayiniz.

@ imha

Kullaniimayan ambalajlari, Urlnleri ve aksesuarlari cevreye saygi cercevesinde imha
ediniz.

Sadece AB lilkeleri igin:

Kullaniimayan Grinleri ev atiklari ile birlikte atmayiniz!

Elektrikli ve elektronik cihaz atiklarina (WEEE) iliskin 2002/96/EC Yd&netmeligi'nde ve
ulusal hukuk kanunlarinda 6ngorilenlere uygun olarak, kullaniimayan Grtinler ayri olarak
toplanmali ve ekolojik geri kazanim merkezlerine génderilmelidir.
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