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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’'INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSA3AHHOCTW U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOPAXEHWS SNEKTPUYECKUM TOKOM - EP)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIA - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D -
(N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA -
(BG) ONACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA
SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS
- (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHMSA CBAPKM - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZX YIMEPIQAOYZ
AKTINOBOAIAZ AMO, ZYFKOAAHEH - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE
SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIAZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV)
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE
MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D)
BRANDGEFAHR - (RU) ONACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR
VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE
- (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA
- (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
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(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS
- (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb OXOI'OB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ
EFKAYMATQON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S)
RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN
VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG)
OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3rAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
(RU) ONACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEN PAOVUALIUM - (P) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOZ
MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-
IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CZ)
NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST
NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO
PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OB/TbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.
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(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUASI OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN
GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK
FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI)
SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA
BISTAMIBA - (BG) OELLUY OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (1) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME
MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (F) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION
DU POSTE DE SOUDAGE - (E) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (D) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU)
3AMPELLEHO NOABELWWBATL CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (P) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO
DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (GR) AMIAFOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE SAN MEZO ANYWQSHE
THEZ ZYFKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT
AAN OP TE HANGEN - (H) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (S) DET AR FORBJUDET ATT
ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT
H/EVE SVEJSEMASKINEN - (N) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SF)
ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CZ) JE ZAKAZANQ POUZIVAT
RUKOJET JAKO PROSTREDEK K_ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI
PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SI) ROGAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR/SCG)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI
RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (EE) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET
KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI -
(BG) 3ABPAHEHO E [IA CE M3MOJI3BA PLKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHMS AMTAPAT
- (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.

(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES
LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN
EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHBIE OYKU - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (GR) YIMIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN
VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA
OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZiVANi_ OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH
OKULIAROV - (Sl) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/ISCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA -
(LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT
AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABIDKUTENHO A CE HOCAT NPEQMA3HU OYMIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW
OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (1) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS
- (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET N5 AOCTYMA NOCTOPOHHUX NUL - (P)
PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMTAFOPEYZH NPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE
- (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF) PAASY KIELLETTY
ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB -
(SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA
- (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD
- (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E AOCTbMbT HA HEYMb/IHOMOLLEHU NTULA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.
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(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCS 3ALUTHOW MACKOM -
(P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YITIOXPEQSH NA ®OPATE NPOSTATEYTIKH MAZKA

- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO)
FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITIi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO
STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
(LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3A0bIMKUTENHO U3MNON3BAHE HA NMPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL)
NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I)
VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE
VITALI - (F) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES
OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND
ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) WCMOJIb30BAHMUE
YCTAHOBKW 3AMNPELLEHO JIMLIAM, UCTMOJb3YIOLWMUM SNEKTPOHHYIO U GNEKTPOAMMNAPATYPY OBECNEYEHUA
XWU3HEAQEATENBLHOCTU - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY
OEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE
IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DK)
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE
ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SI) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/
SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ QSOBAMA KOJE IMAJU UGRABDENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |[RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS
GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET El TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEOWLUWHCKU
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (1) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS
DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU)
NCNONb30BAHUE MALUUHbI 3AMPELLUAETCA NIOOAM, UMEOLLWM METAJIITMYECKUE NMPOTE3bI - (P) PROIBIDO
0 USO DAMAQUINAAOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHZH THX MHXANHZ
ZE ATOMA MNMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE
TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA
OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -
(HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEEATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJTHU MPOTE3MU - (PL)
ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (l) VIETATO INDOSSARE
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS
METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES,
Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - (RU) 3AMNPELUAETCA HOCUTb METATUTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UNTU MATHUTHBIE NJIATLIKO

- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAIrOPEYETAI NA
QOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK
VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
(N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A
MAGNETICKYCH KARIET - (Sl) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON
KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) BABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHU NMPEOMETW,
YACOBHWLM ¥ MATHUTHU CXEMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH.

-3-




(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST
VERBOTEN - (RU) UCNOJIb3OBAHUE 3AMPELWLAETCA ntoasaM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA

- (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAFOPEY:ZH XPH:IH: fE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO)
FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLWEHU NMUUA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The
user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through
authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto
municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte
autorisé. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeman dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit
dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten
Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBatowmit Ha pa3aenbHbIi c60p aneKTpuyeckoro
W 3neKTpoHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTtenk He UMeeT NpaBa BbliGpackiBaTh AaHHOEe 060pyaoBaHue
B KayecTBe CMeLlaHHOro TBEPAOro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpawarsca B cneymanm3npoBaHHble
LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sé6lido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZupBoAo 1ou deixvel Tn
Slapopotroinuévn GUAAOYR TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV. O XpAOTNG UTToXpEoUTAl
va pnv SI10XeTEVEI AUTA T CUOKEUN OOV HIKTO OTEPES aOTIKO ammofANTO, aAAd va atreuBiveTal o€
eyKeKpINéva KévTpa gulAoynig. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische
en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jeldlés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gytijteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide
mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes
henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen
med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli,
joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do
autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje
elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se
mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkimg. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietuyjy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis
tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem.
Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KOWTo o3HayaBa pa3gerniHo cbbOupaHe
Ha enekTpu4eckaTa U eneKkTpoHHa anapatypa. [MonsBaTtensaT ce 3apgbkaBa Aa He M3XBbLpNA Tasun
anapaTypa KaTo CMeCeH TBbpA OTNaAbK B KOHTEWHepuTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT oblWuHaTa, a TpsAbea
Aa ce o6bpHe KbM cneuuManuanpaHute 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.




GB
INSTRUCTION MANUAL

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

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

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

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

- When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.
Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.



2.

INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply

lin

e (primary) means there is a drastic reduction in the volume of

both the transformer and the levelling reactance. This allows the
construction of a welding machine with extremely reduced weight
and volume, enhancing its advantages of easy handling and
transportation.

OPTIONAL ACCESSORIES:

3.

MMA welding Kit.

TECHNICAL DATA

DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the
welding machine are summarised on the rating plate and have the

fol
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lowing meaning:
Fig. A
Protection rating of the covering.
Symbol for power supply line:
1~: single phase alternating voltage;
Symbol S: indicates that welding operations may be carried out
in environments with heightened risk of electric shock (e.g. very
close to large metallic volumes).
Symbol for welding procedure provided.
Symbol for internal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.
Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).
Performance of the welding circuit:
U, : maximum no-load voltage.
1,/U,: current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding
machine can supply the corresponding current (same column).
Itis expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% =
6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in stand-by until its
temperature returns within the allowed limits).
AIV-AIV: shows the range of adjustment for the welding
current (minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.
Technical specifications for power supply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%):
= |, nax: Maximum current absorbed by the line.
- |, effective current supplied.

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

"

power line.
- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning

of

the symbols and numbers; the exact values of technical data for

the welding machine in your possession must be checked directly on
the data plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE:

- see table 1 (TAB.1)

%USE AT 20°C (if present on the top cover of the welding
machine)

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

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

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

4.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

The unit is comprised of power modules which have been developed
on a specially printed circuit designed to maximise reliability and
reduce maintainance.

1-
2-

The "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”

Fig. B
Power supply input (1~), rectifier group and balancing capacitors.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the current/
voltage of the weld to be done.
High frequency transformer: the primary windings are fed by
the voltage converted by Block 2, it has the function of adapting
voltage and current to the values required by the arc welding
procedure and, simultaneously, isolates the welding circuit from
the mains.
Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings
into continuous current/voltage at a low wave-length.
Electronic and regulation board: this instantly checks the
value of the welding current against that selected by the user,
it modulates the commands of the IGBT drivers, which control
Regulation. Determines the dynamic response of the current
while the electrode melts (instantaneous short circuits), and
supervises the safety systems.

model has a device that

automatically recognises the power supply voltage (115V AC- 230V
AC) and sets up the machine for correct operation.

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

GREEN LED shows that the machine is connected to a 230V AC
power supply.

ORANGE LED shows that the machine is connected to a 115V AC
power supply.

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

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

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

CONTROL, REGULATION AND CONNECTION DEVICES

WELDING MACHINE

Eront Panel

1-
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Fig. C
Positive quick plug (+) to connect welding cable.
YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding
current cannot flow due to one of the following faults:
- Thermal protection: inside the machine the temperature is
excessive. The machine is ON but does not deliver current
until a normal temperature is reached. Once this happens the
re-start is automatic.
Mains over/undervoltage protection: the machine is
blocked: the power supply voltage is 15% above or below the
rating plate value. WARNING: Exceeding the upper voltage
limit, as above, will cause serious damage to the device.
ANTI STICK protection: automatically shuts down the
welding machine if the electrode sticks to the material being
welded so that it can be removed manually without damaging
the electrode holder clamp.
GREEN LED: Connection to the mains, machine ready to work.
Potentiometer to regulate welding current with graduated scale
in Amps, which also allows regulation during welding.
(The “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model has a double
graduated Ampere scale).
Negative quick plug (-) to connect welding cable.

Back panel

Fig. D
Mains cable with E.E.C. 2p plug + (D).

(For the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model the cable has no
plug).

General luminous switch O/OFF - I/ON.



5. INSTALLATION

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

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

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

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

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

POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling
air inlets and outlets are not obstructed (forced circulation by fan,
if present); at the same time make sure that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- TypeA( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have an impedance of
less than:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the welding machine itself is suitable
for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company).

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

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

PLUG AND OUTLET:

- The 230V model is fitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P + T) 16A/250V .
It can therefore be connected to a mains outlet fitted with fuses
or an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.
Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by
the welding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.

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

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

MMA WELDING

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

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
part of the electrode.

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

- It is most important that the user refers to the maker’s instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct polarity of the stick electrode and the most suitable current.
The welding current must be regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see
below the currents corresponding to various electrode diameters:

@ Electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overhead welds lower current values are necessary.

As well as being determined by the chosen current intensity, the
mechanical characteristics of the welded join are also determined
by the other welding parameters i.e. arc length, working rate and
position, electrode diameter and quality (to store the electrodes
correctly, keep them in a dry place protected by their packaging or
containers).



Procedure

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

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

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

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. H

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN
THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT
OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING
MACHINE PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

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

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

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

After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach high
temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

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

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

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

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

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

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the

welding machine will be stopped.

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

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

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and
quantity.

|
MANUALE ISTRUZIONE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Non utilizzare cavi
connessioni allentate.

con isolamento deteriorato o con



conformi alla UNI EN 175.

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

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura
particolarmente intensive viene verificato un livello di
esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore
a 85dB(A), é obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

2OORO®®

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere
di campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

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

Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. )

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In 1ite a rischio accr iuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si puo generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa

adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dalla rete idrica).
- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione
della saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.

3. DATI TECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~: tensione alternata monofase;

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni

di saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock

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

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

U, : tensione massima a vuoto.

1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale

la saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa

colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti

(es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano

superati, si determinera l'intervento della protezione termica

(la saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non

rientri nei limiti ammessi).

AIV-AV: Indica la gamma di regolazione della corrente di

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

d’arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, nae Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1+ Corrente effettiva di alimentazione.

10- == : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

per la protezione della linea.

Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel

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

1-
2-

3-

4-

6-

1

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



ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE:

- vedi tabella 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (se presente sul mantello della saldatrice).
USE AT 20°C, esprime per ogni diametro (@ ELECTRODE)
il numero di elettrodi saldabili in un intervallo di 10 minuti
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa di 20 secondi per
ogni cambio elettrodo; questo dato & indicato anche in valore
percentuale (%USE) rispetto al numero massimo di elettrodi
saldabili.
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.2)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice € costituita essenzialmente da moduli di potenza

realizzati su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima

affidabilita e ridotta manutenzione.
Fig. B

1- Ingresso linea di alimentazione (1~), gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.

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

3- Trasformatore ad alta frequenza: I'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha la
funzione di adattare tensione e corrente ai valori necessari al
procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente
di isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di
alimentazione.

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

5- Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore dei transitori di corrente di saldatura e lo confronta con
il valore impostato dall’operatore; modula gli impulsi di comando
dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

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

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

- LED COLORE VERDE indica che la saldatrice & connessa alla
rete a 230V ac.

LED COLORE ARANCIO indica che la saldatrice & connessa alla
rete a115V ac.

Durante il funzionamento in modalita 115V ac é possibile che,
a causa di prolungate e sostanziali sovratensioni, la saldatrice
per sicurezza commuti in modalita 230V ac.

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

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

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE
sul lato anteriore:
Fig. C

1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

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

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

Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca

la macchina: la tensione di alimentazione & fuori dal range

+/- 15% rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare

il limite di tensione superiore, sopra citato, danneggera

seriamente il dispositivo.

Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la

saldatrice, qualora I'elettrodo si incolli al materiale da saldare,

consentendo la rimozione manuale senza rovinare la pinza
porta elettrodo.

3- LED VERDE: indica che la saldatrice é connessa alla rete ed e
pronta per il funzionamento.

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

5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

sul lato posteriore :
Fig. D
1- cavo di alimentazione con spina C.E.E. 2p + (®).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” il cavo & privo di
spina).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI
DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

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

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi
siano ostacoli in corrispondenza della apertura d’'ingresso e d’uscita
dell'aria di raffreddamento (circolazione forzata tramite ventilatore, se
presente); accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri
conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una
superfice piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribaltamento o spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare
che i dati di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e
frequenza di rete disponibili nel luogo d’installazione.

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

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

- TipoA( ) per macchine monofasi;
- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore
di:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilitd dell'installatore o dell’utilizzatore verificare che la

-10-



saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

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

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

SPINA E PRESA:

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

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

La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei
fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

SALDATURA MMA

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

OPERAZIONI DI SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide

(se presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso

contrario si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con

relativo loro rapido deterioramento e perdita di efficenza.

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

o

. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

sono:
@ Elettrodo (mm) Con:rente di saldatura (A)

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

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

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

Procedimento:

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

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

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

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. H

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI
DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato
da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’'utilizzo
e della polverosita dellambiente, ispezionare linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d’aria compressa
secca (massimo 10bar).

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una
spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.
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- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura
che questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti
che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i
conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli
secondari in bassa tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIALVOSTRO CENTROASSISTENZACONTROLLARE

CHE:

- La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con

riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al diametro

e al tipo di elettrodo utilizzato.

Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa;

in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di

alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante I'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita

del ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo

basso la saldatrice rimane in blocco.

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

in tal caso procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

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

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta
quantita.

F
MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A
L’ARC

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

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a I'arc : Installation et utilisation »).

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

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

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

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

S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a
la terre.

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

Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.
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produits par I'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I'arc au moyen d’afficheurs
ou de rideaux antireflets.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particuliérement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle
(Tab. 1).

LHOORO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire
I’accés a la zone d’utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I’exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n’est pas garantie.

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

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

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

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.
Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la
piéce a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d’exécution.

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du
circuit de soudage.

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

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique
- Dans des lieux fermés
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion
DOIT étre soumise a [Iapprobation préalable d’un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d’autres personnes formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage
sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension

a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le
mesurage instrumental pour déterminer s’il existe un risque et
s’il peut adopter des mesures de protection adéquates comme
I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique).
- Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de
suspension du poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

Le réglage par systéme "Inverseur” aI'entrée de la ligne d’alimentation
(primaire) signifie également une réduction draconienne du volume
du transformateur et de la réactance de mise a niveau, et donc la
réduction du volume et du poids du poste de soudage, facilitant le
déplacement et le transport de cette derniere.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kit soudage MMA.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec

la signification suivante:
Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

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

X: Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). S’exprime en % sur la base d’'un cycle de 10 minutes

(ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi

de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant

sur la plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se

déclenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.
- AV -A/V:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- | COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

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

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE:
- voir tableau 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de
soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (d ELECTRODE)
le nombre d'électrodes soudables dans un intervalle de 10
minutes (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20
secondes pour chaque changement d’électrode; cette donnée
est aussi indiquée en pourcentage (%USE) par rapport au
nombre maximum d’électrodes soudables.
- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

La poste de soudage est essentiellement constituée d'un module

de puissance et d'un module de réglage/controle réalisés sur circuit

imprimé et optimisés pour obtenir le maximum de fiabilité et le
minimum d’entretien.
Fig. B

1- Entrée de la ligne d’alimentation (1~), groupe redresseur et
condenseurs de courants vagabonds.

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

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

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

5- Platine électronique et de réglage: contréle instantanément
la valeur du courant de soudage et la compare avec la valeur
déterminée par 'opérateur; module les impulsions de commande
des drivers des IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la
réponse dynamique de courant durant la fusion de I'électrode
(courts-circuits instantanés) et gere les systemes de sécurité.
Controle les compteurs pour le gaz et les rampes de courant.
Controle les entrées et sorties.

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

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

LED COULEUR ORANGE indique que la machine est connectée
au réseau a 115V ca.

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

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

Rallumer la machine seulement apreés I'extinction totale de la
LED (Fig. C (3)).

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE
CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE
nn nterieure.
Fig. C

1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.
2- VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint. Quand il est

allumé il indique une anomalie qui bloque le passage du courant

de soudure pour des raisons diverses. Ces raisons peuvent étre:
- Protection thermique: la température interne a la machine
est trop élevée. La machine reste allumée sans émettre de
courant jusqu’a obtention de la température normale. La
remise en marche se fait automatiquement.
Protection contre les surtensions et les chutes de tension
de la ligne: bloque la machine: la tension d’alimentation est
hors des limites de la plage 15% par rapport a la valeur de
plague. ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine d’endommager
sérieusement le dispositif.

Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste

de soudage en cas de collage de I'électrode au matériau a

souder et permet son détachement manuel sans endommager

la pince porte-électrode.

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

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

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

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

panneau arriére
Fig. D
1-  Cable d'alimentation avec fiche C.E.E. 2p + (D).
(Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”, le cable n'a
pas de fiche).
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.

5. INSTALLATION

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT
LES OPERATIONS D’INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION
SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage cable de retour - pince
Fig. E

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

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler
que les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent & la tension et & la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu d’installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
systeme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la
terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
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interrupteurs différentiels de type suivant:

- TypeA( ) pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme
IEC/EN 61000-3-12

En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d’alimentation
publique, linstallateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilit¢ de branchement du poste de soudage (s’adresser si
nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

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

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

FICHE ET PRISE:

- Le modeéle 230V est équipé d'un cable d’alimentation avec fiche
normalisée (2P + T) 16A/250V.

Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de fusibles
ou d’un interrupteur automatique; la borne de terre prévue doit
étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées
en amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de
soudage et de la tension nominale d’alimentation.

Pour les postes de soudage dépourvus de fiche
(modéles115/230V) brancher une fiche normalisée (2P+T) de
portée adéquate au cable d’alimentation, et installer une prise
de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique.
La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de
terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.
1) indique les valeurs conseillées, exprimées en amperes, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant
nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d’alimentation.

ATTENTION! La non-observation des régles indiquées
ci-dessus annule 'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
constructeur (classe |) et peut entrainer des risques importants
pour les personnes (risques de choc électrique) et les appareils
(risques d’incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

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

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

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage
Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de
support, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Le cable doit &tre connecté a la borne portant le symbole (-).

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
la piece a souder en remplacement du cable de retour du courant
de soudage: outre les dangers présentés par cette intervention,
cette derniére entrainerait également de mauvais résultats de
soudage.

SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Il estindispensable, de suivre les indications du fabricant reportées
sur la boite des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité
correcte de I'électrode et son courant optimal relatif.

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

L4

@ Electrode (mm) Cot.lrant de soudage (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

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

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

Exécution:

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

ATTENTION: NE PAS TAPOTER [électrode sur la piéce; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant 'amorcage de I'arc
plus difficile.

Des que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une
distance équivalente au diameétre de I'électrode utilisée et tenez
cette distance constante le plus possible pendant I'exécution de
la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le
sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés (Fig. G).
A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode
légerement vers l'arriere par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratere pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION
D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT
ETRE EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE
ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL
TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

-15-



A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET
LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ET D’ACCEDER A L’'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout controle exécuté sous tension a Pintérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves
dus au contact direct avec les parties sous tension et/ou
des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

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

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

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

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

Aprés avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les
connexions et les cablages comme ils étaient a l'origine en
faisant attention que ces derniers n’entrent pas en contact avec
des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme
ils I'étaient a l'origine en faisant attention de bien séparer les
branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le
carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

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

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiométre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au
diametre et au type d’électrode utilisé.

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

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

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

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

Contréler qu'il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel
est le cas, procéder a I'élimination de I'inconvénient.

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

Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans
la juste quantité.

E
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los pr 1itos de soldadura por arco,
las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para
soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”).

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

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion
antes de sustituir los elementos desgastados del soplete.
Hacer la ir eléctrica r tando las normas y leyes
de prevencion de accidentes previstas.

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.
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(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obligatorio el uso de
medios de proteccion personal (Tab. 1).

LZOORO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

protesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area

de utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de

producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con

objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

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

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios cerrados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia
de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9:
Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una suma
peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o
sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble
del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda
adoptar medidas de proteccion adecuadas como indicado en
el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

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

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspensién de la
soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacion
(INVERTER), como alta velocidad y precisiéon de la regulacion,
confieren a la soldadora excelentes cualidades en la soldadura de
todos los electrodos revestidos (ratilos, acidos, basicos).

La regulaciéon con sistema ‘“inverter” en la entrada de la linea de
alimentacion (primario) determina ademas una reduccion drastica del
volumen tanto del transformador como de la reactancia de nivelacion
permitiendo la fabricacion de una soldadora con un volumen y un
peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Grado de proteccion del envoltorio.

2- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofasica;

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

4-  Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
fabricacion de las maquinas para soldadura por arco.

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension maxima en vacio.

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

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

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

- AIV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tension de
arco.

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U,;: Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos £10%):

= |, max: COITiente maxima absorbida por la linea.

- |, : Corriente efectiva de alimentacion

10- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccion de la linea

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado
de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos
técnicos de la soldadora en su posesion deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.
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OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA:

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura esta constituida esencialmente por un mddulo de

potencia y un mddulo de regulacién/control, realizados sobre

circuito estampado y optimizado para obtener la maxima fiabilidad

y reducido mantenimiento.

Fig. B

1- Entrada linea de alimentacion (1~),
condensadores de nivelacion.

2 - Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la
tension de linea rectificada en tension alterna, a alta frecuencia
y efectlia la regulacion de la potencia, en funcién de la corriente/
tension de soldadura solicitada.

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

4 - El puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién y
sensor de la corriente de soldatura conmuta la tension/corriente
alterna suministrada por la bobina secundaria, en corriente/
tensién continua, a bajisima ondulacién.

5 - Electrénica de control y regulacién: controla instantdneamente
el valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de
los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina
la respuesta dinamica de la corriente durante la fusion del
electrodo (cortocircuitos instantaneos) y supervisa los sistemas
de seguridad.

grupo rectificador y

En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” existe un dispositivo
que reconoce automaticamente la tensién de la red (115V c.a. - 230V
c.a.) y prepara la maquina para un correcto funcionamiento.

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

- LED COLOR VERDE indica que la maquina esta conectada a la
red a 230V c.a.

LED COLOR NARANUJA indica que la maquina esta conectada a
lared a 115V c.a.

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

En este caso, para reiniciar la soldadura es necesario apagar
y volver a encender la maquina.

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

ORGANOS DE CONEXION, REGULACION Y SENALIZACION
SOLDADURA
Panel anterior
Fig.C

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

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

- Proteccion térmica: en el interior de la maquina se ha
alcanzado una temperatura excesiva. La maquina permanece
encendida sin suministrar corriente hasta lograr la temperatura
normal. La reactivacion es automatica.

- Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o
demasiado bajo: la maquina se bloquea: la tension de
alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor de chapa.
ATENCION: Superar el limite de tension superior, antes
citado, dafara seriamente el dispositivo.

- Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material
a soldar, bloquea automaticamente la soldadora, permitiendo
quitarlo manualmente sin dafar la pinza porta electrodo.

3- LED VERDE: Presencia de linea, maquina esta lista para el
funcionamiento.

4- Potenciémetro para la regulacion de la corriente de soldadura
con escala graduada en Amperios, permite la regulacién también
durante la soldadura.

(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” el cable no tiene
enchufe).

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

Panel Posterior

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

5. INSTALACION

iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES
DE INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO o
CUALIFICADO.

PREPARACION

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que
estan separadas, contenidas en el embalaje.

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

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

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

iATENCION! Coloque la soldadora encima de una
superficie plana con una capacidad adecuada para el peso, para
evitar que se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los

datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tension y

frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;
- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacion que presentan una impedancia menor que:
Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-
3-12.

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

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

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

ENCHUFE Y TOMA

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

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

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

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

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
soldadora (en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por
la soldadora.

SOLDADURA MMA

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

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

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en
las tomas rapidas (si estan presentes) para garantizar un
contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se produciran
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metdlicas que no formen parte de la
pieza en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la
corriente de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad
y provocar una soldadura no satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa
corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcion del didmetro
del electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A
titulo indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de
electrodo, son:

@ Electrodo (mm) Corr.iente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco,
la velocidad y posicién de la ejecucion, el diametro y la calidad
de los electrodos (para una correcta conservacion mantener
los electrodos al resguardo de la humedad protegidas en sus
paquetes o contenedores).

Procedimiento:

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como
si debiese encender un cerillo; éste es el método mas correcto
para cebar el arco.

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

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

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras, respecto a la direccién de avance, por
encima del crater, para efectuar el relleno; después levantar
réapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener el
apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. H

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
TIENEN QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO
MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN
60974-4.

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

Los controles que se puedan realizar bajo tensiéon en el
interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica
grave originada por el contacto directo con partes en tension
ylo lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periodicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10bar).
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- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;
si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes
apropiados.

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

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

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
bien separadas las conexiones del primario de alta tensiéon con
respecto a los conductores secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a
cerrar la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES

DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O

DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR

QUE:

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

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside

en la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion

de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de

cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso

de intervencién de la proteccion termostatica es preciso esperar

el enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad
del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en

tal caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian

correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa

esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (Ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto (Argén 99.5%) y en la

justa cantidad.

D
BEDIENUNGSANLEITUNG

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

ZUM

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben®).

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

Umsténden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und
Reparaturen diirffen nur ausgefithrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

- Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden,

muB die SchweilBmaschine ausgeschaltet und vom

Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen

vorzunehmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein

Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen

werden.

Stellen Sie sicher, daR die Strombuchse korrekt mit der

Schutzerde verbunden ist.

- Die Schweifmaschine darf nicht in feuchter oder nasser

Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.
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Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der
Norm UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der
Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der
vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen
und Vorhdngen zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die
Verwendung sachgerechter personlicher  Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

E i

ZOORO®®®

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der N&he des

SchweiBlstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene
SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man
ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine
untersagt.
Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen
Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im
Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der
Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héauslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBRkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
Schweilstromkreis fernzuhalten.

Die SchweiBRkabel diirfen unter keinen Umstidnden um den
Korper gewickelt werden.

Beim Schweifen darf sich der Korper nicht inmitten des
Schweillstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der
Schweiflnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die Schweifmaschine
gelehnt schweifen (Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen Objekte in der
Schweilstromkreises lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. I).

- Gerét der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Nédhe des

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr
- in beengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher

Stoffe

MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwagung
der Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben“ genannt sind.

- MUSS das Schweifen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhohe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

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

Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen Schutzmafnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben*“ angewendet werden kdnnen.

A RESTRISIKEN

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
Schweifmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
ist geféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhidngen der
Schweimaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese = SchweilBmaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweilen: Gebaut wurde sie speziell fir das
Schweiverfahren MMA mit Gleichstrom (DC).

Die  spezifischen  Eigenheiten  dieses Regelungssystems
(INVERTER), wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und prazision,
verleihen der Schweilmaschine exzellente Eigenschaften beim
Schweilen samtlicher Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung)
mit "Invertersystem” ermdéglicht zudem drastische Platzersparnis
sowohl beim Volumen des Transformators, als auch bei dem
der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche  Schweimaschine mit &uBerst geringem
Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kit zum MMA-SchweiRen.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

1- Schutzart des Gehauses.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung einphasig;

3- Symbol S: Weist darauf hin, da Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

4- Symbol flr das vorgesehene SchweiRverfahren.

5-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

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

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

8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

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

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die
Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)

Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die

Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis

die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat).

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

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
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9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
Schweilmaschine (Zulassige Grenzen £10%):

= | ax  Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, * Tatséchliche Stromversorgung.

10- == : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”
erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweilBmaschine besteht hauptsachlich aus einem

Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich

auf einer Printplatte befinden und dorthingehen entwickelt wurden,

dal die groRtmaogliche ZuverlaR igkeit und geringe Instandhaltung
gewahrleistet werden kénnen.
Abb. B

1- Eingang Versorgungsleitung (1~), Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

2 - Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die Spannung
der gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher
Frequenz um und steuert die Leistung im Verhaltnis zu Strom/
Spannung der gewiinschten SchweiRart.

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

4 - Sekiindargleichrichterbriicke  mit  Ausgleichinduktanz ~ und
Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der
Primarwicklung erzeugt werden, in Gleichstrom/spannung bei
aulBerst niedriger Wellenbewengung.

5 - Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert
des Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem
Operator aufgestellt wird. Moduliert die Steuerimpulse der IGBT
Driver.

Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wahrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschlisse) und Uberwacht
die Sicherheitssysteme.

Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” hat eine Einrichtung, die

automatisch die Netzspannung erkennt (115V ac - 230V ac) und das

Gerét auf den korrekten Betrieb vorbereitet.

An der LED-Farbe kann der Benutzer ablesen, ob das Gerat mit 115V

ac oder mit 230V ac gespeist wird (Abb. C (3)).

- Die GRUNE LED weist darauf hin, dak das Gerét an das Netz mit
230V ac angeschlossen ist.

- Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, daR das Gerat an das
Netz mit 115V ac angeschlossen ist.
Waéhrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommt es vor, dal
bei lingeren und stirkeren Uberspannungen das Gerit in den
230V ac - Betrieb umschaltet.
In diesem Fall muR das Gerdt zur Wiederaufnahme der
SchweiBarbeiten aus- und wieder eingeschaltet werden.
Schalten Sie das Gerat erst wieder ein, wenn die LED (Abb. C
(3)) ganz erloschen ist.

ANSCHLUSSTEILE, STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE

SCHWEISSMASCHINE
Vordere Abdeckung:
Abb. C

1-Schnellkupplung positiv (+) zum Anschluf? des Schweillkabels.

2- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet
ist, zeigt er eine Anomalie an, die den Schweisstrom aus
verschiedenen Griinden blockiert, die sein kénnen:

Thermischer Schutz: im Innern der Maschine ist eine zu hohe

Temperatur erreicht worden.

Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis

zum Erreichen einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung

ist automatisch.

Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der Linie:

blockiert die Maschine: die Versorgungsspannung weicht mehr

als +/- 15% vom Wert auf dem Typenschild ab. ACHTUNG:

Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert
uberschritten wird, kann das Gerat ernsten Schaden
nehmen.

ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die Schweimaschine
selbsttatig ab, wenn die Elektrode am Werkstlick verklebt.
Dadurch 4Rt sie sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu
beschadigen.
3- GRUNER LED : Netzanschlu, Gerat betriebsbereit.
4- Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt
auch wahrend des Schweillens die Steuerung.
(Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" verfligt tiber eine
doppelte Ampere-MeRskala).
5-  Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluR des Schweil3kabels.

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

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN
ZUR INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Zusammensetzen Schweilkabel und Elektrodenklemme

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweimaschinen miissen
an dem Griff oder dem Riemen angehoben werden, der je nach
Modell im Lieferumfang enthalten ist (zur Montage siehe ABB. L).

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, dal der
Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, dak
keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.
angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum miissen mindestens 250 mm Platz
frei bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfihigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.
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NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiRmaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort ibereinstimmen.

- Die SchweiRmaschine darf ausschliellich mit einem Speisesystem

verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Zum Schutz vor indirektem Kontakt miissen

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen;

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht
zu werden, empfiehlt es sich, die Schweifmaschinen an den
Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschlieen, die eine
Impedanz aufweisen von unter:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Die Schweilmaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

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

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

Fur einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normal
in Betrieb genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen
werden kann.

folgende

STECKER UND BUCHSE

- Das Modell 230V ist in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P + T)
16A/250V .

Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter ~ verbunden werden. Der zugehdrige
Erdungsanschlu® muR mit dem Schutzleiter (gelb-griin) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der tradgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle
115/230V), Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit
und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu®
mul  mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweilBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweilstrom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweikabels aufgefiihrt (in mm2).

MMA-SCHWEISSEN

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

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiRkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweilfkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum
Festhalten des nicht u mhiiliten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.
AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweilinaht.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweiltkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls Gberhitzen sich
die Stecker, verschleilen vorzeitig und biRen an Wirkung ein.
Verwenden Sie moglichst kurze Schweiltkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweiltstrom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick

gehoren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende Schweilergebnisse
hervorgebracht.

4

SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller (iber
die Art der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen
Stromwert.

DerSchweilstromwirdinAbhangigkeitzum Elektrodendurchmesser
und zum verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser :

@ Elektrodendurct (mm) .Schweil&strom (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Beachten Sie, dal bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
hohere Stromwerte fiir Schweilarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fiir Schweilen in der Vertikale oder tUber dem Kopf ver
wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweilRnaht werden nicht
nur von der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch
von den anderen SchweilRparametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und , dem Durchmesser und
der Gite der Elektroden (Elektroden werden am besten in den
entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschitzt sind).

Arbeitsvorgang

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

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom
Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant
wie moglich wahrend des Schweillens ein. Beachten Sie, dal der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad
betragen soll (Abb.G).

Am Ende der Schweinaht filhren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweilbad, um so den
Bogen auszuléschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. H

7. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
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AUSGESCHALTET
GETRENNT IST.

UND VOM VERSORGUNGSNETZ

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE
TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER
TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der
SchweiRmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen
Anschlisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
Schweilmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei geoffneter
Schweimaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschliisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor bilndeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundértrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:

Der Schweillstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird,
muR an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepalit
werden.

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

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

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

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

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

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

RU

-24 -

PYKOBO[CTBO MOJIb30BATENA

BHUMAHMUE! NEPEQ  TEM, KAK NCNONb30BATb
MALLUHY, BHUMATEJIbHO MNPOYUTATb PYKOBOACTBO
MNONb30BATENA.

1. OBLIAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU [OYroBOW
CBAPKE

Pa6ounit pomxeH ObITb XOpOWO 3HAaKOM C 6e3onacHbIM
WUCrMonb3oBaHMEM CBapo4HOro annapata W  O3HaKOMIeH
C puUCKamu, CBSiI3aHHbIMM C NPOLIECCOM [YyroBoW CBapKMu,
C COOTBETCTBYHOLMMM HOPMaMu 3aliUTbl U aBapUUHbLIMU
CUTyaLMsAMM.

(Cm. Takxe ctaHgapT “EN 60974-9: O6opyanoBaHue AnsA AyroBon
cBapku. YacTk 9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

WU3beraTb HenocpeACTBEHHOTO KOHTaKTa C 3MeKTPUYEeCKUM
KOHTYpOM CBapku, TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpysku
HanpsikeHue, nogaBaeMoe reHepaTopoMm, Bo3pacTaeT W
MOXeT 6bITb onacHo.

OTCOeAUHATL BUIKY MalUUHbI OT 3MEKTPUYECKON CeTu nepen
npoBefeHMeM nOGbLIX paboT no coeauHeHUo Kabenen
CBapKu, MeponpusiT1ii No NPOBepKe U PEMOHTY.

BbIkntoyaTb CBapoOYHbIA annapaT U OTCOeAVHATb MUTaHUe
nepep TeMm, Kak 3aMeHUTb U3HOLIEHHbIe AeTanu CBapo4HON
ropenku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[eiCTBYIOLUM 3aKOHOAATENbCTBOM U NMpaBUNaMu TeXHUKU
Ge3onacHocTu.

CoeAMHATb CBapOYHYIO MALUMHY TOMbLKO C CETbIO MUTaHUA C
HelTpanbHbLIM NPOBOAHUKOM, CO IMC nem.
Y6eautbca, 4TO po3eTka CeTU MpaBUNbHO coeAMHeHa C
3a3eMIeHNeM 3almnThl.

He nonb3oBaTbCA anmapatoM B CbIPbiIX W  MOKPbIX
n Y He np avte y nop aoxaem.

He nonb3oBatbes kabenem ¢ NoBpexaeHHOW usonsauuen nunu
C NSIOXUM KOHTAaKTOM B COeAUHEHUSIX.

He npoBoauTL cBapouHbIX paboT Ha KOHTeNHepax, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTopble CoAepXanm Xuakue Unu ra3oo6pasHble
ropiouue BellecTBa.

He npoBoauTb cBapo4HbIXx paboT Ha MaTepuanax,
YACTKA  KOTOpbIX NpoBoAMNachk  XnopocopepXalwumu
PacTBOPUTENSIMA UM NOGNMU3OCTYU OT yKa3aHHbIX BellecTB.
He npoBoauTbL CBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHneM.
Y6upatb c pabGoyero MecTa Bce ropkuve MaTepuansbl
(Hanpumep, aepeBo, Gymary, TPANKU U T.4.).

O6ecneynTb AOCTAaTOYHYHO BEHTUNALUIO pabGoyero mecta unu
nonbL30BaThbCs ChneuuanbHbIMU BbITSXKaMWU ANs yaaneHus
AbiMa, o6pa3yloLierocs B npoLecce CBapku psaoM C Ayrou.
Heobxogumo cucTemaTuyecku npoBepsiTb BO3AEUCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTPaLun
1 NPOAOIKNTENLHOCTU BO3AENCTBUS.

W3GeraiiTe HarpeBaHUA GannoHa pasnMuYHbIMU UCTOYHUKaMU
Tenna, B TOM YWCHie U NPAMBLIMU CONMHEYHbIMU NyYamu (ecnu
ucnonb3yeTcs).

0L0@

- MpumensTb COOTBETCBYHOLLYHO 3NeKTPON3oNALMIO
3NneKTpoAa, cBapuMBaeMon AeTanu M MeTannuyeckux Yacten
C 3a3eMsieHUeM, pacnonoXeHHbIX NOGNM30CTU (AOCTYNHbIX) .
3Toro MOXHO [AOCTUYb, HafeB MnepyaTku, OOBYBb, Kacky
M cneuofexay, NpeAyCMOTPeHHble ANs Takux LUenen, u
nocpeACTBOM UCMONb30BaHUA U3ONUPYIOLWUX NNaTopM unmn
KOBPOB.

Bcerga 3awmuwaiite rnasa, Mcnonb3ys COOTBETCTBYIOLME
(UNLTPbI, COOTBETCTBYHOLWME Tpe6GoBaHUsAM CTaHAApTOB
UNI EN 169 unu UNI EN 379, yctaHOBneHHble Ha Mackax unu
Kackax, COOTBeTCTBYHLMX TpeboBaHuam ctaHaapta UNI EN
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Wcnonb3yiTe cneumanbHyo 3alMTHYIO OTHECTOWKYHO ofexay
(cooTBeTcTBYlOLYO TpeGoBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611)
M CBapouHbie nepyaTkuM (CoOTBeTCTBylWME TpeGoBaHUAM
craHgapta UNI EN 12477), cnens 3a Tem, 4To6bl anuaepmuc
He nopaBepranca 6bl BO3AENCTBUIO YNLTPadMoneToBbIX U
VMH(paKpacHbIX fy4yel, U3nyvyaembix Ayrov; Heob6xoaumMo
TaKKe 3aWMUTUTbL Niofed, HaXOAsLMUXCA BONMU3N CBAapPOYHOW
AYry, UCMoNb3ysl HeoTpaxalolyme 3KPaHbl UMK TEHTbI.
YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBMe BLINOMHEHUS OCOGEHHO
VHTEHCUBHOW CBapku eXe[AHEeBHbLIi YypOoBeHb BO3AENCTBUA
Ha pa6otHukoB (LEPd) paBeH unu npeBbiwaetr 85 aB(A),
Heo6XoAUMO WMCMoONb30BaTh MHAMBUAYanbHble CcpeAcTBa
3awuThl (Tab. 1).

LOORO®®

- lMpoxoxpaeHne cBapoOYHOro Toka NPMBOAUT K BOZHUKHOBEHUIO
anekTpomarHutHbix nonei (EMF), Haxogsiwumxcs psgaom c
KOHTYPOM CBapKMu.

OneKTpoMarHuUTHbIE MOMA MOryT OTPULATENbHO BUATL Ha

HeKoTopble MeAMUMHCKME annapaTbl (Hanpumep, BoAWTenb

cepAeyHOro puTMa, pecnupaTtopbl, MeTannmyeckue npotesbi U

T. A.).

Heo6xoauMo NpUHATL COOTBETCTBYHOLME 3alUTHbIE Mepbl

B OTHOLUEHWM niofeN, WMX  yKa e paTbl.

Hanpumep, cnepyer 3anpeTuTb [oCcTyn B 30HY pabGoThbl

CBapoYHOro annapara.

OTOT cCBapouHbIVi annapaTt YAOBMETBOPSET TeXHUYECKUM

cTaHgapTaM W3fenusi ANsi UCNONb30BaHUSl MUCKIIOYUTENbHO

B TMPOMBILINIEHHON cpede B NpodecCUOHamNbHbIX —Lensx.

He rapaHTMpyeTcs COOTBETCTBME OCHOBHbLIM Mpefenam,

Kacarmolumcs BO3AENCTBUA Ha 4enoBeka 3NMeKTPOMarHUTHbIX

nonei B 6bITOBLIX YCNOBUSAX.

OnepaTtop AomkeH Mcnonb3oBaTh crieAytoLime npoueaypbl Tak,
4TOGbI COKPaTUTL BO3Z€MCTBUE INEKTPOMAarHUTHbIX Nomnen:
MpvKpenuTb BMecTe Kak MOXHO Grivike ABa kaGensi cBapku.

- OepxaTbe ronoBy W TynoBule KaK MOXHO pAanblie OT
CBapOYHOro KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTh CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

He BecTM cBapky, ecnu Balle TeNo HaxXOAUTCS BHYTPU
CBapoYHOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabensi c o4HON N TOM Xe
CTOpOHbI Tena.

CoeanHUTbL  O6GpaTHbIN  Kabenb CBapoO4YHOro TOKa CO
CcBapuMBaeMoW AeTanbio Kak MOXHO Grvke K BbIMOMHAEMOMY
CcoefiIMHEeHuUIo.

He BecTu cBapKy psifoM CO CBapO4HbIM annapaToMm, cuasi Ha
HeM UMM onupasicb Ha CBapOYHbIi annapaTt (MUHMManbHoe
paccTosiHue: 50 cm).

He ocTtaBnsaTe ¢eppumariuTHble npeameTbl
CBapOYHbLIM KOHTYPOM.

- MunumanbHoe pacctosHue d=20cm (Puc. |).

0N

- O6opypoBaHue knacca A:

Srotr cBapoqulﬁ annapat yaoBneTBopseT TexXHU4Yeckomy
CTaHpapTy wu3pgenusa AOna UCNOoSfib30BaHUA UCKMHOYUTENIbHO
B NPOMLILWIIEHHON cpeAe B Npod)ecCUMOoHanbHbIX uensix. He
rapaHTMpyeTcsa COOTBeTCTBUe TpesOBaHMRM 3ﬂeKTp0MarHVITHOVI
COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX T X 1 B N

MpPAMO COeAUHEHHbIX C 3fIeKTPOCeTb0 HU3KOro HanpsXeHwus,
noAabomeﬁ nuTaHue B 6bLITOBbLIE nomMewieHusa.

psgom co

LOONONHUTENBHbIE NPEAOCTOPOXHOCTU
- ONEPALMU CBAPKMU:
- B MOMEeLLEeHUN C BLICOKMM PUCKOM 31IEKTPUYECKOro pa3psaa
- B MNOrpaHUYHbIX 30Hax
- NPy HanNU4YMM Bo3ropaeMbixX U B3pbIBYaTLIX MaTepuanos

HEOBXOOUMO, 4TOGbI “OTBETCTBEHHbIN akcnept”
npeaBapuTenbHO oueHun puck n pa60'rb| AOIMKHbI
npoBoaAuUTbCA B MNPUCYTCTBUM AOpyrux nud, YymeroLwunx
ﬂeﬁcTBOBaTb B CUTyauuu TpeBoru.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHU4YECKMe cpeacTBa

3aWmThl, onucaHHble B pasaenax 7.10; A.8; A.10. ctanpapTa

“EN 60974-9: O6opynoBaHue Ansi AyroBon cBapku. Yactb 9:

YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4ynint npUnogHaT

Hap Noniom, 3a MUCKIIOYeHWeM CryyaeB, Koraa Mcnonb3ylTca

nnat¢opmbl 6e30MacHOCTH.

- HANPAXEHUE MEXAOY [OEPXATENAMWA 3NEKTPOOOB
WUNU TOPENKAMW: paGoTas C HEeCKONbKMMM CBapOYHbIMMU
annapataMM Ha OOHOM [JeTanyM WNM Ha COEAUHEHHbIX
SNeKTPUYEeCKN peTansAx BO3MOXHA reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsAXeHUs Mexay ABYMA pasnuyHbIMU
AepXaTensMu 3NeKTPOAOB WNKU ropenkamu, A0 3Ha4yeHus,
Morylero B ABa pasa NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanuduunpoBaHHOMy cneumanucty Heo6xoaAMMO NOPYUUTL
npubopHoe peHue Ans Bb p u BblGopa
noAXoAAWMX CPeACcTB  3alWTbl cornmacHo paspaeny 7.9.
ctaHgapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBoW CBapKu.
YacTb 9: YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

ICTATOYHbIN PUCK
NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHWUIO: onacHOo npuMeHsTbL
CBapoYHbIii annapaTt AnA nobbix paGoT, oTnUYalLWmXcs
OT MnpeAycMOTpeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BO/JIONPOBOAHON CETH).
-3 HO o,

p

Tb CBApPOYHbIi annapar 3a pyuKy.

2. BBEOEHUE U OBLLEE OMUCAHUE

dTot CBapOL{HbIVI annapart ABnseTca UCTOYHUKOM TOoKa Ans ,ClyI'OBOI7I
CBapkKu, BbINOMHEH cneuuanbHO A5s CBapku MMA npu NOCTOAHHOM
Toke (DC)Cneuundmyeckve  XapaKTepUCTUKM  STON  CUCTEMbI
perynupoBaHus (MHBEPTEP), Takue, kak BblCOKasi CKOpPOCTb W
TOYHOCTb perynmpoBaHusi, obecneymBaioT CBapoYHOMY annapary
npekpacHble Ka4yecTBa CBApKM CO BCEMW INEKTpoAamMun C NOKpbITUEM
(pyTI/II'IOBbIe, KUCNOTHbIEe, LLLeJ'IOHHbIe).

PerynupoBaHue cuctemoii “vHBepTep” Ha BXOAE B IMHWIO NUTaHWS
(NepBUYHYIO) MPUBOAWT K PE3KOMY COKpalleHuw obbema, Kak
Tpchq)opmaTopa, Tak n BbINPAMIAKOLWETo  CONPOTUBINEHNS,
no3BonsAsa cos3gaTtb CBapO‘-leII?I annapat O4YeHb HebonbLoro Beca u
06bema, noavepkneas Kayectsa NOABUMXKHOCTU N NIETKOCTU B paGOTe.

MPUHAONEXHOCTU, NOCTABIIAEMBIE MO 3AKA3Y:
- Ha6op ans ceapku MMA.

3. TEXHUHECKUE OAHHBIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHuueckne AaHHble, xapakTepusylolme paboTy ¥ nonb3oBaHue

annapaToMm, NpuBeaeHbl Ha creluanbHoi Tabnuuke, nx pasbscHeHne

[laeTcs HKe:

Puc. A

1- CreneHb 3awWwuTbl kopryca.

2- CumBon nuUTaloLLen cetu:

OpHogasHoe nepeMeHHoe HanpshkeHue;

3- CumBon S : yKkasblBaeT, Y4TO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B
MOMELLEHUN C MOBbILEHHbIM PUCKOM 3JIEKTPUYECKOTrO  LLoKa
(HanpuMep, pPSAOM C MeTanIMYeckuMm Maccamu).

4- CuMBOMN NpeAyCMOTPEHHOTO THMa CBapKy.

5- BHYyTpeHHss CTPYKTypHasi cxema CBapO4HOro annapar.

6- CootsetcTByer EBponeiickum Hopmam GesonacHoctv u
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIMM [yroBbIX CBApPOY4HbIX annapaTtos.

7- CepuiiHblii HoMep. MaeHTudukaums matuHel (Heobxoaum npw
obpalleHun 3a TEXHUYEeCKOM MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTsMK,
npoBepke OPUrMHANbHOCTW U3Eenust).

8- [lapameTpbl CBApOYHOrO KOHTYpa:

- U_ : makcumanbHoe HanpsixeHue 6e3 Harpyaku.

© TOK n HanpsbkeHve, COOTBETCTBYIOLIME

HOpPMann3oBaHHbLIM MPOM3BOAMMbIE annapaTtoM BO Bpems

CBapkKu.

X : KO3(hPULMEHT nNpepbIBUCTOCTM paboThl. [lokasbiBaeT

BpeMsi, B TEYEHWM KOTOPOro anmnapat MOXeT obecrneunTb

yKa3aHHbIi B 3TOW e KOmMoHke Tok. KoadbduumeHT

ykasbiBaeTcsl B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKy.

(Hanpumep, 60 % paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C

nocneayoLwmm 4-x MUHYTHbIM NepepbIBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT AuanasoH perynvpoBKu Toka CBapku
(MUHUManbHbIA/  MaKCUMarnbHbIA) NPU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbkeHun ayru.

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CeTUN NUTaHUA:

- U, : nepemeHHoe HanpsbkeHue W 4YactoTa nuTalolien cetu
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annapara (MakcumanbHbIi gonyck + 10 %).
= |} yae : MAKCMMATbHbINA TOK, NOTPEBNSEMbIA OT ceTu.
= | o * 9DEKTNBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CETU.
10- == : BenuuuHa nnaBKux npegoxpaHuTenein 3aMeaneHHoro
AENCTBUA, NpeAycMaTpuBaeMbIX ANA 3alWUThl IMHUK.
11- CvMBOMbI, COOTBETCTBYHOLLME NpaBunaM 6Ge3onacHocTh, Ybe
3Ha4eHvie npueeaeHo B rmase 1 “ObLasn TexHrka 6e3onacHoCTn

NS AyroBoW cBapku”.

Mpumevanue: lMpumep naeHTUMMKALMOHHOK Tabnuykn sBnsieTcs
yKasaTenbHbIM [nsi OObSICHEHUS 3HAYeHUs CUMBOMOB U LMP:
TOYHblE 3HAYEHWs] TEXHWYEeCKMX [AaHHbIX Ballero annaparta
npuBeaeHbl Ha ero Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUHECKUE OIAHHbIE:
- CBAPOYHbIW AMNMAPAT:

- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (ecnun umeeTcs Ha 06Ofo4ke CBapO4HOro
annapara).
USE AT 20°C, BblpaxaeT pAns kaxpgoro auametpa (9
ELECTRODE) konuyectBo CBapHbIX 3MeKTpOAOB B Auana3oHe
10 munyT (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c¢ naysoit B 20
CeKyH[, ANA KaXKaoW 3aMeHbl 3NeKTpo/a; 3TOT napameTp ykasaH
Takke B MPOLEHTHOM BblpaxeHun (%USE), oTHocuTenbHO
MaKCUMMarbHOTO YMCIa CBapUBAEMbIX AMEKTPOOB.
- 3AXWUM C NEKTPOOOM: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)
Bec cBapouyHoro annapara yka3saH B Tabnuue 1 (TAB.1)

4. OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

MaluvHa B OCHOBHOM COCTOWUT U3 CUIIOBbIX GIOKOB, BbIMOTHEHHbBIX

B BUAE MeyaTHbIX MnaT M ONTUMU3MPOBAHHBIX ANsi obecneyeHus

MaKCUMarnbHOW HafAeXHOCTU U YMEHbLUEHHOW noTpebHoCTH B

TexobcnyxuBaHun.

Puc. B

1- (1~)-thasHblii NMHEHbIN BXOA, NUTAHWS, BINPSMISIOLLMIA y3en 1
CrnaxuvBaroLLe KOHAEeHcaTopb.

2- TpaH3uCTOpHbI  ynpaBnsiowmii  kntodeson  moct  (IGBT)
M npuBoAbl: MpeoGpasyeT  BbIMPSMIEHHOE  MOCTOSHHOE
HanpsbkeHVe NWHUM B MEpeMeHHOe HamnpsikeHWe BbICOKOW
YacToThbl, @ TaKkke Perynvpyet MOLYHOCTb, B 3aBUCUMOCTU OT
HeobXoAMMOro ToKa/HanpsiXeHUs CBapKu.

3-  BbICOKOYACTOTHBIN TpaHcgopMaTop: Ha NepBUYHY0 OBMOTKY
nopaetcsi npeobpasoBaHHOe HarpsbkeHue u3 6Groka 2; ero
yHKUMel SIBNSIeTCS apanTupoBaTh HampsikeHue U ToK [0
BENMYMH, HEOBXOAUMBIX ANt MPOBEAEHWs JyroBOW CBapku W,
OJHOBPEMEHHO raribBaHN4eckn M30MMpoBaTh Lenb CBapku OT
CeTV NnUTaHus.

4-  BTOpUWYHBIN BbINPSMUTENbHbIN MocT [ VHAYKUMen
BbIpaBHMBaHWs: NpeobpasyeT nepeMeHHbI TOK/HanpshXeHue,
nocTtynatwllee OT BTOPUYHOW OOMOTKM, B MOCTOSIHHbBIA TOK/
HarnpsbkeHne C o4eHb HU3KUMM KoneGaHWsMu.

5- ONeKTPOHHbI PerynsTop: MrHOBEHHO Perynupyet 3HaueHus
TPaH3UCTOPHOTO MOCTa TOKa CBapkM M CPaBHMBaeT UX CO
3HaYeHWsIMK, 3aAaHHLIMU OMepaTopoM; MOAYIIUPYET UMMYMbChbl
ynpasnexus npueogos |GBT, BbiNonHsioLWwme perynmpoBaHue.
KaBopier Tn duvapikf améavinong Tou peUpaTog Katd Ty TSN
Tou nAekTpOdiou (GpECa PBPOXUKUKAWHOTA) KOl ETTOTITEVEI Ta
OUOTAPATA aOQaAEiag.

Y wmogerm «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» cywecTByeT

YCTPOWCTBO, aBTOMAaTUYECKN pacrnosHatoLee HanpshkeHne cetu (115

B nepem. Toka 230 B nepem. Toka) u noarotaenveaioLLiee MalLHy K

npasunbHol padoTe.

Monb3oBaTenb MOXeT NOHATL, NoaaeTca nu k annapaty 115 B nepem.

Toka unu 230 B nepem. Toka no ueTy ceetoavoga. (Puc. C (3)).

- CBETOOMON 3ENEHOIO LIBETA ykasbiBaeT Ha To, 4To annapat
noacoeauHeH k cetu ¢ 230 B nepem. Toka.

- CBETOAMOL OPAHXEBOIO LIBETA ykasbiBaeT Ha TO, 4TO
annapat nogcoeauHeH k cetv ¢ 115 B nepem. Toka. Bo Bpems
pa6otbl npu pexume 115 B nepem. Toka BO3MOXHO, YTO MO
NpUYMHE ANUTENbHOTO U 3HAYUTENIbHOTO NepeHanpsHKeHus,
annapat AnAa 6e3onacHocTu nepekntouuTca Ha 230 B
nepem. Toka. B Takom cnyvae Ansi Bo3oGHOBNEHUs cBapku
HeoOX0AMMO BLIKMIOYUTE U BHOBb BKMIOYUTL annapar.
MoBTOPHO BKMIOYMTL MalUMHY TOMbLKO Mocne TOoro, Kak
ceetoauop (Puc. C (3)) nonHocTbiO norac.

OPrAHbI NOACOEANHEHMA, PErYNIMPOBAHUA n

OBO3HAYEHUA

MepenHas naHenb

Puc.C

1- THe3go nonoxuTenbHoro nomntoca (+) AnNs NoAcoeAuHeHus
cBapoyHoro kabens.

2- KenTtas wHAOMKATOpHas namna, He ropuT B HOPManbHOM
coctosiHni. Ecnm oHa 3aropenacb, TO 3TO 3HAYWUT, YTO
fanbHerlasi pabota He BO3MOXHA MO OAHOW U3 CredyloLmx
NPUYKH:

- CpabaTbiBaHMe  TepMO3alUTLI:  CMIIKOM  BbiCOKas
Temnepatypa BHyTpW koprnyca npubopa. Annapar BKITOYEH,
HO CBapoOYHbIii TOK He ByaeT mpoTekaTb A0 Tex fop, noka
Temneparypa He MOHU3NTCA A0 HOPMaribHOro 3HayeHust. Mpu
©e MOHWKEHNN BKIIOYEHE NPon3oiiaeT aBToMaTUiecku.
3awmra oT CRMIIKOM HM3KOrO MMM CRIMLIKOM BbICOKOrO
HanpsbkeHus ceTu: To Onokupyetcs paboTa annapara:
HanpspKeHVe NUTaHNUsA He B AnanasoHe +/- 15 %, oTHOCUTENbHO
yKasaHHoOW Ha Tabnuuke BenuuuHbel. BHUMAHME: MMpu
NpeBbILIEHUNA BEPXHEro YPOBHS HaNpsXKeHUs, ykasaHHOro
Bblle, 0GopyAoBaHMe GyaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.
3awwuTa ot MPUKIEUBAHWUA: B TOM crniyuae, ecnu anekTpoa,
npuknevBaeTcs K CBapuWBaeMOMy MaTepuany, CBapOYHbIN
annapat GrokupyeTcs aBTOMAaTU4eCcKu, NO3BONss yaaneHve
arekTpofa BpY4HYI0, HE NCMOPTUB 3aXWM areKTpoaa.

3- 3ereHas MHAMKaTOpHasi mamna WHAMKAaToOp MPUCOEOUHEHUsT K
3NEKTPUYECKON CETU 1 TOTOBHOCTU K paboTe.

4- TloTeHUMOMETP ANA PEerynupoBaHWs CBapOYHOTO TOKa CO
LIKanon, nporpagyvpoBaHHOW B amnepax, Mo3BONSALWUA
M3MEHSTb BENUYMHYy Toka BO Bpemsi cBapku. (Y Mopenu
«DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» umeeTcsi OBOWHas Likana,
nporpagyvpoBaHHasi B amnepax).

5- [He3go oTpuuaTenbHoro nomoca
cBapo4Horo kabens.

(-) Ana noacoeavHeHwst

3agHas naHenb
Puc. D
1- Kabenb nuTaHusi C eBPOMENCKON [BYXLITHIPEBON BUIIKOW W
KOHTaKTOM 3a3emneHus ().
(¥ mogenun « DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» kabenb 6e3 Bunku).
2-  [naBHbI BbikntoyaTens O/ BbIKMOUeH, I/ BKoYeH (CBETALLMIACS).

5. YCTAHOBKA
BHUMAHMUE! BbIMOMHUTL BCE  OMEPALUU
NnO YCTAHOBKE WU Q3NEKTPUYECKOE COEOUHEHUE

CO CBAPQYHbIM  AMMAPATOM,
OTCOEAVHEHHbLIM OT CETU NMUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA OOMKHbI BbINMONHATLCA
TONbKO OMNbITHbIM n KBANTU®ULUPOBAHHbIM
MEPCOHAJIOM.

OTKMOYEHHBIM U

CBOPKA
CHSTb CO CBapOYHOrO annapara YnakoBKy, BbIMOMHUTL CGOPKY
OTCOEANHEHHbIX YACTEN, UMEIOLLMXCS B YNAKOBKE.

C6opka kabensa Bo3BpaTa - 3aXXuma
Puc. E

C6opka kabens/cBapku - 3aXUMa gepxatens anekrpoaa
Puc. F

NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onwucaHHble B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE CBApOYHble annapatbl
[IOSDKHbI MOAHUMATLCS, 6epschb 3a PeMeHb UK PyyKy B KOMMIeKTe,
€CIn1 OHa npeaycMoTpeHa Anst MofAenu (MOHTUPYETCS, Kak onmcaHo
Ha PUC. L).

PACMONOXEHUE AMMNAPATA

PacnonaraiTe annapat Tak, YTo6bl He NepekpbIBaTL NPUTOK U OTTOK
oxnaxpgaroLero Bosayxa k annapary (MpuHyauTensHas BEHTUNALUS
npun nomMotun BeHTVInﬂTOpa)Z crnegute Takxe 3a Tem, 4yToGbl HE
npoucxoauno BcacbiBaHne I'IpOBO[J,;ILLI,eVI MNblnKn, KOPPO3UBHbIX MAapoB,
Bnarm . AO.

Bokpyr cBapoyHOro annapata crnegyet oCTaBuUTb cBoGoaHOE
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.
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BHUMAHUE! YctaHOBUTbL CBapouHbI  annapar
Ha MOCKyo NOBEPXHOCTb c COOTBETCTBYHOLIEN
rpysonogbeMHOCTbHO, yTo6bl M36€XaTb OnacHbIX CMeI.I.IeHVIﬁ
Unu onpokKkuabiBaHUs.

NOACOEANHEHME K 3NEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA

- MNMepen noacoeavHeHvem annapata K 3NeKTPUYECKOW CeTw,
npoBepbTe COOTBETCTBUE HAMPsKEHWs W 4acToTbl CETU B MecTe
YCTaHOBKW TEXHUYECKNM XapaKTepucTukam, MpuBEeAeHHbIM Ha
Tabnuyke annapara.

CBapouyHbIii annapaT AOMKEeH COeAUHATHCA TOMbKO C CUCTEMOVA
NUTaHUS C  HYNEeBbIM  MPOBOAHWKOM, MOACOEOUHEHHBbIM K
3a3eMIIeHMI0.

[ins obecneyenuns 3aLnTbl OT HEMPSIMOTO KOHTaKTa UCMOmnb3oBaTb
auddepeHLmanbHble BbIKMoYaTeny Tuna:

- TunA( ) ANst ogHOha3sHbIX MaLUWH;

) ANs TpexdpasHbIX MaLLWH.

- Ona Toro, 4ToGbl ynoBneTBopsTb TpeboBaHusam CraHaapTa
EN 61000-3-11 (MepuaHue wn306paxeHnsi) pekomeHayeTcs
NpOU3BOAUTL COEAVHEHWS CBApOYHOrO annapara C Toukamm
UHTepdelica CeT NUTaHusl, MMeoLMMN UMNeAaHc MeHee:

Zwmakc = 0.47 Om (80A).

Zmakc = 0.24 Om (130A - 170A).

Zwmakc = 0.17 Om (200A).

CBapoyHbIil annapaTt He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUSM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn  annapat coeguHsieTca ¢ OOLUECTBEHHOW  CeTbio
AMNeKTPONUTaHNS, MOHTaXHUK UMW Monb3oBaTenb  obsi3aH
NpoBEPUTL BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs1 CBApPOYHOro annaparta
(ecnu  TpebyeTcs,  MPOKOHCYNLTUPOBATLCS € KOMMaAHWEN,
ynpaensoLe pacnpeenuTensHo CeTbio).

CBapouHble annapatbl, ecnu He yka3aHo WHave (MPGE),
COBMECTUMbI C GriokaMu 3NEKTPOreHepaTopoB C W3MEHEHUSIMU
HanpshkeHus nutanus go + 15%.

[insa  npaBUnbHOTO UCMONb30BaHUsA, 6nok anekTporeHepaTopa
formkeH pabotaTb B paboyem pexume [0 €ro COeAVHEHUs C
VHBEPTEPOM.

- TwnB

BUNKA U PO3ETKA:

- Mopenb 230V nepBoHayanbHO OcCHalleHa kabenem nuTaHus
CO CTaHfapTHOW BWnkoi (2 nontoca + 3a3emnexue), 16A/
250 B. AnnapaTt MOXHO NOAKIYaTb K CTaHAapTHON CeTeBoun
poseTke, 06OpPYAOBaHHOW MMaBKUM UMW aBTOMaTU4ECKUM
npefoxpaHuTeneM; crneuvanbHasi 3asemnsiolwas  krnemva
[ofKHa ObiTb COeAMHEHA C 3a3eMMSIOWMM  MPOBOLHUKOM
(’enTo-3eneHoro LseTa) IMHAN NUTaHUA.

B Ttabnuue (TAB. 1) npvBedeHbl 3Ha4yeHWss B amnepax,
pekomMeHzyemMble At NpefoxXpaHuTeneil MMHUM 3aMeaneHHoro
[EeCTBYSI, BbIGpPaHHbIX HAa OCHOBE MakC. HOMWHAIbLHOTO TOKa,
BblpabaTblBAEMOro CBapo4HbIM annapaToM, ¥ HOMWHAILHOTO
HanpsbkeHWs MUTaHus!.

[ins cBapo4HbIX annapatoB 6e3 Bunku (mogenu 115/230V),
COeauHUTL kabenb NUTaHUa Co CTaHAapPTHOW BUIIKOW (2 nontoca
+ 3asemsieHue), paccynTaHHON Ha noTpebnsemblii annapatom

ToK. HeobxogMmo nopgknioyatb K CTaHOAPTHOW CeTeBOW
poseTke, 0OOpPYAOBaHHOW MMaBKUM WM aBTOMATUYECKUM
npeaoxpaHUTenem; cneuuanbHas —3asemnsallwas  knemva

[ofKHa ObiTb  COeuHEHa C 3a3eMMsoWMUM  NPOBOAHUKOM
(KenTo-3eneHoro LBeta) nuHUM nuTaHus. B Tabnuue (TAB.
1) npuBedeHbl 3HayeHWst B amnepax, pekoMeHAyemble Ansi
npefoxpaHuTenen JIMHUM 3aMeAneHHOro AeiCTBUS, BbIGpaHHbIX
Ha OCHOBE MaKC. HOMMWHaNbHOrO TOKa, BblpabaTbiBaemMoro
CBapPOYHbIM annapaToM, 1 HOMUHANLHOTO HAaMPSHKEHNS NMUTaHNS.

BHUMAHME! Heco6nioaeHue yka3aHHbIX BbiLLe NPaBuIl
CyLIECTBEHHO CHWXaeT 3IeKTUBHOCTL  3MEKTPO3ALMThI,
npeAycMOTPeHHOIN usrotoButenem (knacc ) u moxeTt npusectu
K Cepbe3HbIM TpaBMaMm y niofei (Hanp., 3NeKTPMYeCcK1i WoK) n
HaHeCeHMIo MaTepuanbHoro yuep6ba (Hanp., noxapy).

COEOWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK BbINONMHATb
COEQMHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKNKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

B Tabnuue (TAB. 1) UMeloTCs 3HAYEHWsi, pekoMeHayemble Ansi
kabeneii cBapku (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCHMasbHbIM TOKOM
CBapo4HoOro annapara.

OMEPALIUU CBAPKU NP NOCTOAHHOM TOKE

[MouTy BCE 3NEKTPO/b! C NOKPLITUEM COEAUHSKOTCS C NOMOXUTENbHBLIM
NOMOCOM (+) FeHepaTopa; 3a UCKIIHYEHNEM 3MIEKTPOAOB C KUCIIOTHBIM
NOKPLITUEM, COEAUHSIEMbIX C OTPULIATENBHBLIM NOMIOCOM ().

OMEPALIUM CBAPKM NPU MNOCTOAHHOM TOKE

CoenvHeHne kabensa cBapku Aepxatens anekTpoaa

Ha koHUe umeeTcs cneuuanbHbI 3aXWM, KOTOPbIA HyXeH Ans
3aKpy4MBaHUs OTKPbLITON YacTyh aneKkTpoaa.

OT0T Kabenb HEOOXOANMO COEAVHWTL C 3aXMMOM, 0603HaYEHHbLIM
CUMBOIOM (+).

CoeavHeHue kabensA Bo3BpaTa TOKa CBapKu

CoeauHsieTca co cBapuBaeMoii AeTanbio WM C MeTannMyecknm
CTOJIOM, Ha KOTOPOM OHa JIEXMT, Kak MOXHO Grivike K BbIMONHsSeMoMy
CBapHOMY COEIMHEHMIO.

OT0T Kabenb HEOBXOANMO COEAUHUTL C 3aXMMOM, 0603HaYEHHbIM
CUMBOIOM (-).

PekomeHaauuu:

- 3akpyTuTb [0 KOHUa coefuHuTenu kabenen cBapku B GbICTPbIX
CcoegUHEeHUAX (ecnm VIMePOTCﬂ), ana obecnevyeHus Xopotwuero
OIIEKTPUYECKOro KOHTakTa; B MPOTUBHOM Crny4vae I'IpOI/I30I7I,CleT
neperpes camux COeFLI/IHMTeJ'IeVI C MX nocnegyromm 6bICprIM
V3HOCOM U noTepei 3theKTUBHOCTH.

Mcnonb3oBaTh kak MOXHO Gonee KopoTkue kabenu ceapku .
WM3beratb nonb3oBaTbCH METANIUYECKUMU  CTPYKTYpamu, He
OTHOCAWMMUCA K 06pa6aTb|BaeM017| aetann, BMeCTO kabens
BO3BpaTa TOKa CBapKW; 3TO MOXeT 6bITb ONacHo ana 6esonacHocTn
1 AaTtb NfoXue pesynbraTtbl Npu CBapkKe.

o

CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLIEAYPBLI

PekomeHayeM Bcerga uMTaTb  MHCTPYKLMKO — MPOW3BOAUTENS
3MEKTPOAOB, TaK Kak B HEM ykasaHbl ¥ MOMNAPHOCTL MOACOEANHEHUS!
1 OMTUMAarbHbIA TOK CBAPKU A1t AaHHbBIX 3NEKTPOAOB.

- Tok cBapku AOMKeH BbIOMPATLCS B 3aBUCMMOCTU OT AuameTpa
arnekTpoga W Tuna BbIMOMHSEMbIX CBapouHbIX paboT. Hwxke
npusoauTCs Tabnuua AOMyCTUMbIX TOKOB CBApKu B 3aBUCUMOCTW
OT AnameTpa 3NeKTPOA0B:

Tok cBapku, A
@ [inameTp anektpoaa (Mm) M. MaK.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
2 120 200

MoMHUTE, YTO MexaHUYecKue XapakTEPUCTUKU CBApPOYHOrO LUBa
3aBUCAT He TOMbKO OT BENMWYMHBI BbIGPAHHOrO Toka CBapku, HO
W ApYruX napamMeTpoB CBapku, Takux kak AuameTp U KauyecTBo
3NEeKTPOAoB.

MexaHn4eckue xapakTepUCTUKI CBAPOYHOTO LBA ONPeAensioTCs,
NOMMMO  WMHTEHCWMBHOCTWM  BbIBpaHHOTO  Toka,  ApYriMn
napameTpamu CBapku: ANMWHOW AYrU, CKOPOCTbIO W MOMOXKEHWEM
BbINOMHEHWS, AUAMETPOM U Ka4EeCTBOM 3MEKTPOAOB (ANs nyyLuen
COXPaHHOCTY XPaHWTb ANEKTPOAbI B 3aLLMLLEHHOM OT Bllaru MecTe,
B CreLnarnbHbIX YNakoBKaXx UMK KOHTEHepax).

BeinonHenne

- [Oepxa macky MEPE[ NALIOM, npukocHUTECk K MeCTy CBapku
KOHLIOM 3neKTpoza, ABMKEeHNe Balleil pyku JOMKHO BbITb Moxoxe
Ha TO, KaKvM Bbl 3a)uraete Crnnyky. 3To 1 eCTb NpaBUnbHbIA METOA,
3axuUraHusa gyrv.

BHumaHwe: He cTyunTe anekTpoom no getanu, Tak kak 3T0 MoxeT
NPUBECTY K MOBPEXAEHUIO NOKPBITUS 1 3aTPYAHWUT 3aXKUraHne ayru.
Kak Tonmbko MOSIBUTCS arekTpuyeckass pAyra, mnonbiTanTech
yAepXuBaTb  paccTosHMe [0 luBa PaBHbIM  AnameTpy
1cronb3yemoro anektpoga. B npouecce cBapku ydepxuBanTte
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3TO PaCcCTOsiHUE MOCTOSIHHO AN MOMyYeHUsi paBHOMEPHOTO LLUBA.
MoMHUTE, 4TO HaKMOH OCK 3NEKTPOAa B HaNpaBNEHUN ABIKEHUS
porxkeH coctaensTe okorno 20-30 rpagycos (Puc. G)

B3akaHuMBasi LIOB, OTBEAUTE ONEKTPOA HEMHOro Hasad, no
OTHOLLUEHUIO K HanpaBneHul CBapku, 4ToObl  3anonHuncs
CBapOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pe3KO MOAHWMUTE 3MeKTpon U3
pacnnasa A1t UICHE3HOBEHWS AyTu.

MapameTpbl CBapoOUHbIX WBOB
Puc. H

7. TEX OBCNYXXUBAHUE

BHUMAHMVE! NEPEQ MPOBEOEHWMEM OMEPALIUA
TEXOBCINY)XVUBAHUA TMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT OTKINIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE
BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE
OCYLLUECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM unn
KBANTMGULMPOBAHHbLIM B  SNEKTPOMEXAHUYECKOW
OBJIACTU NMEPCOHAJIOM COrlJIACHO MNONOXEHMAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

OOIMKHO

A BHUMAHUE! HUKOTOA HE CHUMAWTE NAHEMNb

W HE MPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA

AMMNAPATA, HE OTCOEOVHUB NPEABAPUTENIbHO BUNKY OT

ANEKTPUYECKOW CETW.

BbinonHeHe NpoBepoK Mo HanpsbkeHMeM MOXET MpUBecTn

K Cepbe3HbIM  3NeKTPOTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH

HernocpeACTBEHHbI KOHTAaKT C TOKOBeAyLWMMM 4YacTAMMU

annapata W/vnuM noBpeXAeHWsM BCNeACTBME KOHTaKTa ¢

YacTAMU B ABUXKEHUMN.

- PerynspHo ocmaTtpuBaiiTe BHYTPEHHIOW 4YacTb annapata, B
3aBMCMMOCTM OT YacTOTbl WCMOMb30BaHUS U 3arblfeHHOCTU
pabouero mecTa. YgansanTe HakonuBLUYOCA Ha TpaHcdopmMaTope,
COMPOTUBIIEHUM U BbINPSIMUTENE Mbiflb MPY MOMOLLW CTPYM CYXOro
CXKaToro BO3ayxa C HU3KUM gasneHuem (makc. 10 6ap) .

- He HanpasnsTh CTPYI0 CXaTOro BO3Ayxa Ha dneKkTpuyeckme nnatbl;

NPOU3BECTU UX OYUCTKY O4EHb MSATKOIA LLIETKON UK CreuuanbHbIMu

pacTBOPUTENSIMU.

MpoBepwnTb NpK OYNCTKE, YTO ANEKTPUYECKVE COEAVNHEHMS XOPOLLIO

3aKkpyyeHbl M Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYIOT MOBPEXOEHUs

n3onsAUnn.

Mocne okoH4aHUs onepauuy TexobCnyXMBaHUA BEPHUTE NaHenu

annapara Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KpenexHble BUHTbI.

Hvikorga He npoBoauTe CBapKy Mpy OTKPLITOM MalLUHE.

Mocne  BbIMOMHEHWST  TeXOGCNMyXWBaHWS UMW pPeMOHTa

noacoeanHute obpaTHO coeauHeHus W kabenu Tak, Kak OHu

6binn NoAcoeAnHEHbl M3HaYanbHoO, creas 3a Tem, YToObl OHM

He conpukacanucb C MOABWKHBIMU YacTAMU WU YacTsMK,

TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET  3Ha4MTEeNbHO  MOBBLICUTHLCS.

BakpenuTe BCe NPoBOAa CTsHKKamu, BEPHYB MX B NepBOHaYarnbHbIN

BUA, crefst 3a Tem, YTOoObl COeAVHEHUS MEpPBUYHOW OBMOTKU

BbICOKOrO HanpshkeHust Bbinn bl 4OMKHLIM 06pa3om oTaeneHb! oT

COEAVHEHWNIA BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HaNpshXeHWs.

[Ins 3aKpbITUSt METanmoKOHCTPYKUMW ycTaHoBUTe obpaTHo Bce

raviku v BUHTbI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B cnyvasx HeynoBneTBopuTenbHoii paboTbl annapata, nepen

NMPOBEAEHVEM CUCTEMATUYECKOW NPOBEPKM n

obpallieHneM B CEpPBUCHbIN LIEHTP, NPOBEpLTE criedytolee:

- ¥Y6eauTbes, YTO TOK CBApKW, BENMYMHA KOTOPOTO perynupyetcs
MOTEHLIMOMETPOM, CO CCbINIKOW Ha rpagyvpoBaHHyl0 B ammnepax
LIKany, COOTBETCTBYET AMaMeTpy W TuMy WCMOMb3yeMoro
anekTpoza.

- Y6eauTbes, HYTO OCHOBHOW BbIKMIOYATENb BKKOYEH W ropuT
COOTBETCTBYIOLIAs Namna. Ecnu 3To He Tak, TO HanpsxeHue cetn
He [OXOAMT A0 anmaparta, Mo3TOMY MpoBepbTe NMHWI0 MUTaHUs
(kabenb, BUNKY W/unu po3eTky, NpeaoxpaHuTenb 1 T. A4.).

- MNpoBepuTb, He 3aropenacb nW >enTas WHAWKaTOpHas
namna, Kotopasi curHanuaupyeT o cpabaTbiBaHUM 3alLUTbI
OT MEepeHanpsikeHNst UNuM He[oCTaTOYHOrO  HamnpsbkeHus Unm
KOPOTKOrO 3aMblKaHMsl.

- Ons oTAenbHbIX PEeXMMOB CBapku Heobxoaumo cobniogaTb

HOMVHAIbHBIA BPEMEHHOW pexuM, T. €. AenaTb nepepbiBbl B
paboTte ana oxnaxaeHus annapata. B cnyuvasx cpabatbiBaHus
Tepmo3alnTbl  NoAOXAMTe, Moka —annapaT He  OCTblHeT
eCTecTBeHHbIM 06pa3oM, 1 NPoBEpPLTE COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.
- lpoBepuTb HanpshxeHne ceTn. Ecnun HanpsbkeHne o6CnyxuBaHust
CIULLKOM BbICOKOE MMM CAWLLIKOM HM3KOoe, TO annapat He GydeT
paboTatb.
Y6eauTbes, YTO Ha BbIXOAe annapaTa HeT KOPOTKOro 3aMblKaHus, B
cryqae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.
MpoBepnTb kavyecTBO W MPaBUILHOCTb COEAMHEHUIA CBAPOYHOTO
KOHTypa, B OCOBEHHOCTM 3axuM kabensi mMaccbl [JOIDKEH GbiTb
COeVHEH C AeTarnblo, 6e3 HanoXeHUs N3oNUpYIOLLEero MaTepuana
(Hanpumep, Kpacok).
3alnTHbIA ra3 AomkeH BbiTb MpaBubHO NopaobpaH Mo Tuny u
npoLeHTHOMY copepxaHnuio (AproH 99.5%).

P
MANUAL DE INSTRUGOES

A

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

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protegéo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagado e uso”).

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

A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificagao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagéao.

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

Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencao e acidentes em vigor.

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

Certificar-se que a tomada de alimentagdo esteja ligada
corretamente a terra de protecao.

Ndo utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou
molhados ou com chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.
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eletrodo, a pega em usinagem e eventuais partes metalicas

colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto € normalmente obtido com o uso de luvas, calgados,

capacetes e vestuarios previstos para a finalidade e mediante

o uso de estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos

conformes com a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em

mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo

(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes

a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios

ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a

protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao

arco por meio de protecdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito
intensivas for verificado um nivel de exposigao diaria pessoal
(LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de
equipamentos de protegéo individual adequados (Tab. 1).

2OORO®®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores,

préteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgdo adequadas para com

os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso

a area de utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de

produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposigdo aos campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

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

Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

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

CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico
- Em espacos confinados
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do

chdo, salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma peca
s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes
porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.

E necessario que um coordenador experiente execute a
medigao instrumental para estabelecer se existe um risco e
possa adotar medidas de protecdo adequada como indicado
em 7.9 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura
por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”.

RISCOS RESIDUOS
- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagdes da rede hidrica).
- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

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

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

A regulagdo com sistema “inverter” na entrada da linha de
alimentagdo (primario) determina também uma redugao drastica de
volume tanto do transformador quanto da reatancia de nivelamento
permitindo a fabricagdo de uma maquina de solda com volume e
peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil
manuseio e de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

3.DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina

de solda s&o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
Fig. A

1- Grau de protegédo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tens&o alternada monofasica;

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
(ex. muito préximo de grandes massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a
fabricacdo das maquina de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicéo, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

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

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

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de
10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos
a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara
a intervengdo da protecdo térmica (a maquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-A/V: Indica a série de regulacéo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U,: Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentag&o da maquina
de solda (limites admitidos +10%).
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= |, et COrrente méxima absorvida da linha.
- |+ Corrente efetiva de alimentag&o.

10- == : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de segurancga cujo significado esta

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

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

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA:
- ver tabela 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (se presente na envolvente do aparelho de
soldar).
USE AT 20°C, exprime para cada diametro (3 ELECTRODE) o
numero de eléctrodos que podem ser soldados num intervalo de
10 minutos (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C com pausa de 20
segundos para cada troca de eléctrodo; este dado é indicado
também em valor percentual (%USE) em relagdo ao nimero
maximo de eléctrodos que podem ser soldados.
- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)
O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB.1)

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por mddulos

de poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e

optimizados para obter a maxima confiabilidade e manutengéo

reduzida.
Fig. B

1- Entrada da linha de alimentagédo (1~), conjunto retificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers.

Comuta a tensdo de linha retificada em tenséo alternada a
alta frequéncia e efetua a regulacdo da poténcia em funcédo da
corrente/tensado de soldadura pedida.

3- Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primario
vem alimentado com a tens&o convertida pelo bloco 2; isto tem a
funcéo de adaptar a tenséo e a corrente aos valores necessarios
ao procedimento de soldagem a arco e contemporaneamente
de isolar galvanicamente o circuito de soldagem da linha de
alimentagao.

4- Ponte retificador secundario com indutancia de nivelamento:

comuta a tenséo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento

secundario em corrente/tensédo continua a baixissima
ondulosidade.

Electronica de controle e regulagem: controla instantaneamente

o valor dos transistors de corrente de soldagem e compara

com o valor impostado pelo operador; modula os impulsos

de comando dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagéo.

Determina a resposta dinamica da corrente durante a fuséo do

eléctrodo (curto-circuitos instantaneos), e dirige os sistemas de

seguranga.

o
'

No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” existe um dispositivo

que reconhece automaticamente a tenséo de rede (115V ac - 230V

ac) e predispde a maquina para o correcto funcionamento.

O usuario sabe entender se a maquina for alimentada a 115V ac ou

230V ac através da cor do Led (Fig C(3)).

- LED COR VERDE indica que a maquina esta conexa a rede a
230V ac.

- LED COR-DE-LARANJA indica que a maquina estd conexa a
rede a115V ac.
Durante o funcionamento na modalidade 115V ac é possivel
que, por causa de prolongadas e substanciais sobretensées,
a maquina para seguranga comute na modalidade 230V ac.
Nesse caso para recomecar a soldadura é necessario desligar
e ligar de novo a maquina.
Ligar de novo a maquina somente depois o led (Fig.C(3)) for
completamente desligado.

ORGAOS DE CONEXAO, REGULAGAO E ASSINALAGAO
MAQUINA DE SOLDA
Pai .
Fig.C
1- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

2- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica
uma anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por varios
motivos que podem ser:

- Protecao térmica: no interno da maquina alcangou-se uma
temperatura excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer
corrente até ao conseguimento de uma temperatura normal.
O restabelecimento & automatico.

Protegao para sobretensédo ou queda de tensao da linha:

blogueia a maquina: a tensdo de alimentagéo esta fora da

faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENGAO:

Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado,

danificara seriamente o dispositivo.

Proteccdo ANTI STICK: bloqueia automaticamente o

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

soldar, permitindo a remogdo manual sem estragar a pinga

porta eléctrodo.

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

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

(O modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” apresenta uma

dupla escala graduada em Ampere).

5- Tomada rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

Painel posterior
Fig. D
1- Fio de alimentagao com tomada CEE 2p + (D).
(No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATICo cabo esta sem
ficha).
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALAGAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

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

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

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. E

Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo
Fig. F

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

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que
ndo haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada
e de saida do ar de arrefecimento (circulagdo forgada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que ndo
sejam aspirados pés condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..
Manter pelo menos 250mm de espago livre ao redor da maquina
de solda.

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa
superficie plana de capacidade adequada ao peso para evitar
sua queda ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e frequiéncia
de rede disponiveis no local de instalagéo.

- Amaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagéo com condutor de neutro ligado a terra.
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- Para garantir a proteccdo contra o contacto indirecto, usar
interruptores diferenciais do tipo:
- Tipo A ([ ~_ ]) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimentagéo que apresentam uma impedancia
menor de:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o
instalador ou o utilizador s&o responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar
o gestor da rede de distribuigao).

Os aparelhos de soldar, se ndo for especificado diferentemente
(MPGE), sdo compativeis com os grupos electrogéneos para
variagdes da tensdo de alimentagao até + 15%.

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

- Tipo B

- PLUGUE E TOMADA:

- O modelo 230V em origem esta provido de cabo alimentagédo
com um plugue normalizado, (2P + T) 16A/250V .

Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagao.

Atabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a
tensdo nominal de alimentagao.

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

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

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

SOLDAGEM MMA

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

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA
Ligacdo do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

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

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

Recomendacoes:

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

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da pega
em usinagem, em substituigdo do cabo de retorno da corrente
de soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem.

6. SOLDAGEM: DESCRIGCAO DO PROCEDIMENTO

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

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do diametro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de jungédo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizaveis segundo os varios
diametros dos eléctrodos:

@ Eléctrodo (mm) Con:ente de soldagem (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
parametros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade
e posicdo de execugao, diametro e qualidade dos eléctrodos (para
uma correcta conservagdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
apropriados recipientes).

Procedimento

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

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

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da
peca, equivalente ao didametro do eléctrodo utilizado e manter
esta distancia o mais constante possivel durante a execugéo da
soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo na direcgdo de
avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. G).

No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do
eléctrodo levemente pra trds em respeito a direcgdo de avance,
para cima da cratera para efetuar o preenchimento, e entdo
levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusé@o para obter o
desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig. H

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E
MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN
60974-4.
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A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungédo da utilizagéo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia
ou solventes apropriados.

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

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo restaurar as
conexoes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento
ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tensdo daqueles secundarios em
baixa tensé&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR
VERIFICAGOES SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

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

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

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranga térmica de sobretensao ou queda de tens&o ou de curto
circuito.

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

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

- Controlar que nédo tenha um curto circuito na saida da maquina:
em tal caso proceder a eliminagdo do inconveniente.

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

O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa
quantidade.

GR
KANONEE AZDAAEIAL

AL

MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZXZYIKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEIHE.

1. FTENIKH AZ®AAEIA A TH ZYFTKOAAHZH TO=Z0OY

O XEeIPIOTAG TTPETTEN VA EiVal ETTOPKWG EVIHEPWHEVOG TITAVW OTNV
ao@aAf Xpion Tou cuykoAANTH Kai TTANpo@opnUEVOG WG TTPOG
TOug KIVEUVOUG TTou oXeTifovTal e Tig dladikaoieg oUyKOAANong
TOOU, Ta OXETIKA METPO TTPOOTACIOG Kol EmépBoaong ot
TEPITITWOT £KTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagopd kai oTov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTaon kai xprion”).

ATTOQEUYETE GUETEG ETTAPEG PE TO KUKAWHA OUYKOAAnong. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWUX TTOU TTApEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH
o€ OpIoUEVEG CUVBNKEG PTTOPET Va gival emiKiviuvn.

- H ouvdeon Twv kKoAwdiwv OUYKOAANONG, Ol EVEPYEIEG
£MAAABEUONG KAl ETMIOKEUNG TIPETTEI va €KTEAOUVTAI MPE TO
OUYKOAANTH oBnoTé Kai atmoouvdepyévo amé 1O BikTUuo
TPOo@odoaoiag.

ZBAOTE TO CUYKOAANTH KAl QTTOOUVSEDTE TOV aTrd To SiKTUO
TPOQYOJOTiag TTPIV AVTIKATOOTACETE TUAPATA Adyw (pBopdg.
ExTeEAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACOTAON OUUQWVO HE TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOHOUG.

O ouykoAANTAG TTPETTEI VO OUVSEETAI OTTOKAEIOTKG O UGTNHA
TPOWOBOUiOg PE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.
BeBaiwbeite om1 n  mpila Tpo@odooiag
ouvdedepévn OTN YEIWON TTPOOTATIAG.

Mn xpnoipotrolgite To cUYKOAANTH o€ uypd TepIBaAAovTa 1
KATw amé Bpoxn.

gival  owoTd
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2OORO®®

- H B&iéAeuon Tou pelpaTOg  OUYKOAANONG  dnuioupyei
nAekTpopayvnTikd wedia (EMF) ylpw amd 10 KUKAwpA
ouykOAAnong.

Ta nAekTpopayvnrikd Tedia pmopolv va Tapéufouv e

OPICUEVEG 10TPIKEG CUOKEUEG (TTX. Pace-maker, avaTrveuoTipeg,

HETAAAIKEG TTPOOBAKEG KATT.).

Mpémer va AapBdavovrtal KAaTGAANAa TTPOCTATEUTIKG METPA WG

TMPOG TA GTOMO TIOU @QEPOUV TETOIOU E£idoug ouokeués. MMa

TAPAdEIyUa va oTrayopeUeTal N TPOoRacn oTnV TEPIOXN

XPNONG TNG CUYKOAANTIKI |G CUCKEURG.

AuTH N CUYKOAANTIKF UNXAVH IKAVOTIOIEI TA TEXVIKA OTAVTAPVT

TPOIGVTOG YIa OTTOKAEIOTIKA XPAON ot BlounXaviké TepiBaAlov

yia €TTAYYEAMATIKO OKOTO. Aev €yyudTal n avramokpion oTa

Baoikd oOpla TTou agopolv Tnv £kBeon Tou avBpwrirou oTA

NAEKTPOUAYVNTIKG TTESia O0€ OIKIOKOS TrEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TPETTEl va £@apuodel TIG akOAouBeg Siadikaoieg
WOoTE va TTeEPIopieTal N €kBean oTa NAEKTPOPAYVNTIKG Tredia:
ZTEPEWVETETE padi 600 To SuvaTOV TI0 KOVTA Ta Suo KaAWSIA
ouykOAAnong.

Alatnpeite TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU OWHATOG 600 TO
SuVaTOV TTI0 HAKPUG aTTé To KUKAWMA GUYKOAANONG.

Mnv TuAiyete TroTé Ta KOAWSIa cuyk6AAnong ylipw améd 1o
oWHa.

Mnv OuykoAAgiTE pE TO OWHO QAVAPECO OTO KUKAWHA
OUYKOAANONG. AlaTnpEiTe au@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia
TTAEUPd TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe To KAOAWSIO ETTICTPOYPNG TOU PEUPATOG TUYKOAANONG
oT1o péTaAlo Tpog cUYKOAANGCN 600 To SuvaTOV TTIO KOVTA OTO
onueio oUvdeoNG UTTO eKTEAEDT).

Mnv ouyKoAAgiTE KOVTd, KOBIOUEVOI 1) OKOUUTTIOHEVO! TTAVW
oTn OUYKOAANTIKA punxavi (eAGxioTn amréotacn: 50cm).

Mnv a@nveTre OIBNPONAYVNTIKG OVTIKEIMEVO KOVTA OTO
KUKAwpo cuyk6AAnong.

EAdxioTn améoTtaon d=20cm (Eik. I).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AuT] N OUYKOAANTIKA HNXOVR IKQVOTIOIEI TIG OTTAITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TIPOIOVTOG YIO QTTOKAEIOTIKN) XPHON OfF
Brounxaviké TePIBAAAOV Kal yio €TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv
EYYUATAI N GVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOHAYVNTIKA CUMBATOTNTA
o€ oIKIoOKO TrePIBAAAOV Kal OTToU UTTApXEl dpeon ouUvdeon ot
SikTUO TPOYOBOTiag XaUNANG TAONG TTOU TPOPOBSOTEI KATOIKIES.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ £YTKOAAHZIHZ:
- og mepIBaAAov pe augnpévo Kivduvo nAekTpoAngiag
- OE TEPIOPITHEVOUG XWPOUG
- O£ Tapouaia EUPAEKTWYV 1) EKPNKTIKWYV UAGV
MPENEI mwponyoupévwg va eKTIunBoUv amod évav "Texviko
Y1reuBuvo” Kail va eKTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOoUTia GAAWY aTOpwWV
EKTTOIBEVUPEVWV WG TTPOG TIG EMEURACEIG O TEPITITWON
dueoou KIvdUvou.
MPEMEI va uioBeTolvTal Ta TEXVIKE MECO TTPOCTACIAG TTOU
mepiypdgovTal oTo 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopou “EN 60974-
9: Tuokeuég yia ouykOAAnon T16gou. Mépog 9: EykardoTaon Kai
xenon”.
MPEMEI va omayopeletal n ouykOAANon av o XEIPIOTAG
BpiokeTal avuywpévog ot oxéon HE To dAmedo, €KTOG aAv
XpnoipotroloUvTai £181KA daTTeda ao@aAeiag.
TAZH ANAMEZA XE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: kartd
TNV £PYACia PE TTEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAvw OTO ido
KOMUHATI I} O€ TTEPICOOTEPA KOPUATIO OUVIESEPEVA NAEKTPIKG,
pTTopei va dnpioupynBei éva emKivduvo GOpolopa TAOEWV
£V KEVW AVAPECA O€ BUO SIOQPOPETIKEG BACEIG NAEKTPODiWV
N AGUTTEG, O€ TIPUR TTOU PTTOPEi va @TACEl WG To SITTAG Tou
EMITPATEPEVOU Opiou.
Eival avaykaio £évag TETTEIPAPEVOG GUVTOVIOTHG VO EKTEAETE!
TN HETPNON PE OPYOAVA WOTE VO KoBopioel av UTTApXEl Kiviuvog
KOl Vo PTTopEi va uloBeToel KaTdAAnAa péTpa TrpooTaciag
omwg TepPIypd@eTal oto 7.9 Tou KavoviopoU “EN 60974-9:

Zuokeuég yia ouykOAAnon t6gou. Mépog 9: EykardoTtaon Kai
xenon”.

YMOAOIMOI! KINAYNOI
AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOvduvn n gyKatdoTaon Tou
OUYKOAANTH] YIO OTTOIA8ATIOTE Epyacia SIOQOPETIKA Ao TNV
TPoBAETOHEVN (TT.X. SEMAYWHA CWANVWOEWY aTTd TO 15PIKO
SikTUO).
ATrayopeUeTal va  XpnoigoTroiEiTal N XeipoAafnl wg péco
aviywong TnNG CUYKOAANTIKAG CUOKEUNG.

2. EIZArQrH KAI rENIKH NEPITPA®H

AuTOG 0 GUYKOAANTAG €ival pia TTNyr) PEUPATOG yia T CUYKOAAnon
160U, KATAOKEUAOHEVOG EIBIKA Y TN ouykOAAnon MMA oe ouvexég
pevpa (DC).

Ta  €dIKG  XApPaKTNPIOTIKG auToU TOU OUCTAPATOG  PUBUIoNG
(INVERTER) 6mwg uwnAf Taxutnta Kol akpiBeia puBuiong, divouv
OTO OUYKOANTA €EQIPETIKEG OTTODOOEIG OUYKOAANONG OAwV Twv
eTTevOedUPEVWV(pouTihia, otéa, Baoikd).

H p0Buion pe ovotnua “inverter” otnv €icodo TNG ypapung
Tpogodoaiag (TTpwTapXikf) Kabopiel Hia  dpaOTIKA  €AGTTWON
Oykou TOOO TOU WETAOXNUOTIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG avTioTAoNg
100TTEdWONG, ETTITPETTIOVTAG TNV KATOOKEUR €VOG OUYKOAANTH) dykou
KOl BAPOUG AKPWG TIEPIOPICHEVWY KOl KOBIOTWVTOG EUKOAOTEPT TO
XEIPIOUS Kal TN HETAPOPA.

E=APTHMATA KATA NAPAITEAIA:
- Kit ouykdAAnong MMA.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpIa oToIxEia TTOU OXETI(OVTal PE TN XPAON Kal TIG aTTOSO0EIG TOU

OUYKOAANTH cuvowiovTal OTOV TTIVOKO TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

ak6éAoubn évvola:

Eix. A

1- BaBuég mpoaTaciag TAaioiou.

2- Z0pBolo ypapung Tpopodoaiag:
1~: evaAAaOOOPEVN HOVOPATIKY TACN;

3- Z0pPoAo S: deixvel 6T uTTopUV va ekteAoUVTaI CUYKOAAOEIG O€
TepIBAAOV pe augnuévo Kivduvo nAekTpotrAngiag (Tr.X. oAU
KOVTG o€ HETAANIKG owpaTa).

4-  30pBolo poBAeTTépEVNG diadikaaiag.

5-  ZUpPoAo EOWTEPIKAG DOUAG GUYKOAANTH.

6- EYPQIAIKOZ Kavoviou6g avagopdg yia TN ao@dAeia Kai Tnv
KOATAOKEUH PNXavWwy yia guykOAAnon 1é¢ou.

7- ApIBUOG PNTPWOU yia TNV avayvwpIon Tou OUYKOAANTA
(amapaitnTo  yia TNV TEXVIK  oupTrapdoTacn,  ¢Atnon
AVTAAAGKTIKWY, avadriTnon KOTAOKEUAG TOU TTPOIOGVTOG).

8- AT0d060EIG KUKAWUATOG GUYKOAANGNG:

- U, 1 avwrarn 1don og avoiXTo KUKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikotromnuévo pedpa Kkai avtioToixn Tdon Tou
HTTOpoUV va  TTOPEXOVTal OTTG TO OUYKOAANTH Kkaté Tn
OuykOAAnan.

X : Zxéon dlaAeiTroucag AeItoupyiag: deixvel TO XpOVO Katd Tov

0TT0i0 0 OUYKOAANTAG WTTOPE va TTapEXEl TO AVTIOTOIXO PEUMA

(id1a koAova). Ekppddetal og % Baoel evog kukAou 10min (TT.x.

60% = 6 AeTrTdl epyaciag, 4 AeTITd TTaloNg KATT.).

e TEPITITWON TIOU §ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPHONG

(TexvikoU Tivaka, avagepopevol oe 40°C  TrepIBaAAovVTOG),

emepBacivel n BepUIKA TTPooTaCia (0 OUYKOANTAG  pével

oe stand-by péxpl Tou n Beppokpacia Tou dev KaTERE oTA

ETMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AIV: Acixver v KAipaka puBuiong Tou  pedpaTOg

OUYKOAANGNG (EAGXIOTO - PéyioTo) OTNV avTioTolxn Tdon Tégou.

9-  TexVIKA XOPOKTNPIOTIKG TNG YPAUMAG TPOPOB0Tiag:
- U,;: EvaMaoodpevn 1a0n  Kkai ouxvornta

ouyKoAANTH (aTTodekTd Op1a £10%):

= |} maxt AVWTATO ATTOPPOPNUEVO PEUNA ATTO TN YPAMMA.

= |, Tpayparikéd pevpa 1popodooiag.

10- == : Aia Twv ao@aleiwv KabuaTepnuévng evepyoTroinong
TIOU TTPETTEI VO TIPOBAEQPTET yIa TNV TTPOOTATIN TNG YPAUHNAG.

11- ZUpBoAa ava@epOpEva Of KAVOVEG OOQOAEiag n onuacia
Twv oToiwyv avagépetal 1o Ke@. 1 “Tevik ao@aAeia yia Tn
ouykOAAnon Té¢ou .

TpoYodoaiag

Znueiwon: To avagepduevo TTaPAdElypa TNG TauTTéAag  sival
€VOEIKTIKG TNG ONHaoiag Twv CUPBOAWY Kal Twv wneeiwv. Or akpiBeig
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TINEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU GUYKOAANTA OTNV KaToxr 00g
TIPETTEl va dlaBacTouv KaTeuBeiav oTov TEXVIKO TTivaKa Tou idlou Tou
OUYKOAANTA.

ANAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ:
- BAéme Trivaka 1 (MIN.1)
- %USE AT 20°C (av utrapxel 1o TePiBANUA TNG OUYKOAANTIKAG
HNXavng).
USE AT 20°C, ekgpddel yia kdBe diauetpo (d ELECTRODE)
Tov 0pIBUO NAekTPOBiwWV TTOU WTTOPOUV va GUYKOAAnBoUv o€
Si6Aeippa 10 Aemrrov (ELECTRODES 10 MIN) oe 20°C pe
Travon 20 JeuTepOAETTTWY yia k&Be aAAayr) nAektpodiou, TO
OTOIXEIO QUTO avagEépeTal kal wg ToooaTd (%USE) Tou péyioTou
apIBPoU NAeKTPOdiwY TTOU PTTOPOoUV va cUYKOAANBoUV.
- TPO®OAOTHE ZYPMATOZ BAémre mivaka 2 (MIN. 2)
To Bdpog Tou cuykoAANTH avaypd@eral oTov mivaka 1 (MIN. 1)

4. MEPICPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H pnxavr €ival KaTOOKEUOOWEVN OUCIOOTIKA aTTd €vav OuvTeEAEOTH

10x00G  Kal  pUBUIONG/EAEyXOU  TTPAYPATOTIOINUEVO  TIAVW — OF

TUTTWHEVO KUKAWHO KOl GPIOTOTTOINUEVO VIO VA ETTITUYXAVETAI PEYIOTN

EPTTIOTOTNTA KAl EAAXIOTN OUVTH pnon.

ZXEAIATPAMMA MONAAQN

Ek. B

1- Eioodog ypappng Tpogodoaiag (1~), avopBwTikr povada Kai
OUPTTUKVWTEG I00TTEWONG.

2- Tégupa switching pe Tpavdiotop (IGBT) kai drivers: petarpérmel
TNV avopBwpévn Taon ypappng oe evaAhaoopevn Téon uwnAnig
ouXVOTNTAG KAl TTPAYHATOTTOIEN TN pUBHION TNG 10XU0G O€ OXEoN
HE TO aTTaIToUpEVO peUpa/Tdon ouykOAANong.

3- MetaoxnuatioTig nWnAng ouxvotnTag: To TTpwTelov TTAEyHa
PEUPOTODOTEITAI PE TNV TAON TTOU €XEI HETABANBEI aTTd TN povada
2 aut €xel wg Asitoupyia va TTPogappddel Taon Kal PEUPA OTIG
avaykaieg TINEG yia T Sladikaoia cuykOAANoNG dia NAEKTPIKOU
TOEOU KaI GUYXPOVWG VO OTTOPOVWVEL YaABAVIKG TO KUKAwPa TNG
OUYKOAANONG a1Té TN ypap U peupaToddTnong.

4-  Aeutepeliouca avopBWTIKH YEQUPO PE ETTAYWYH: PETATPETTEI TNV
evaAaoopevn Taon/pelpa TTOU TTOPEXETAI ATTO TO DEUTEPEUWV
TIAéypa o€ ouvex€g pelpal/Tdon oAU XaunArg diakipavong.

5-  HAekTpovikr) KapTéAa eAéyxou kal pUBHIONG: EAEYXEI OTIYHICIWG
TNV TIPA TOU PEUPOTOG NAEKTPOOUYKOAANGNG KAl TNV GUYKPIVE
HE TNV TIPA BeTnUéVN OTTO TOV XEIPIOTH-GUVTOVICEl TIG WONCTEl G
eAéyxou Twv drivers Twv IGBT TToU TTpayparotrolody Tn puduion.
KaBopiger Tn duvapikf ammévinong Tou peUpaTog Katd Ty TSN
Tou nAekTpodiou (GpEca PBPOXUKUKAWHOTA) KOl ETTOTITEVEI TO
ouoTApata ac@aheiag. EAEyxel Ta Timers yia 10 aépio Kal Tig
KAipakeg peUpaTog. EAEyxel TIG £10630UG Kal TIG £E6D0UG.

270 povtéAdo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” uTrdpxel pIo OUCKEUN
TIoU avayvwpigel autépata Tnv Téon Tou dikTuou (115V ac - 230V ac)
Kal TTpodIaBETEN TN PNXavh YIa TN OwoTA AgiToupyia.

O xproTng cival o€ B£on va KaTaAdBel €av n pnxavr) Tpo@odoTiTal
pe 115V ac r) 230V ac améd 10 XpWHa TTOU TTEPVEI TO QWTAKI (onuEio
3-Eik. C).

- ®QTAKI MPAZINOY XPQMATOZ odeixvel 6T n pnxavh eivai
ouvdedepévn pe dukTIo 230V ac.

DQTAKI MOPTOKAAIOY XPQMATOZX Seixvel 6T n pnxavn givai
ouvdedepévn pe dUkTIO 115V ac.

Kard Tn didpkeia Tng Asitoupyiag ota 115V ac gival S0varé n
pNXav, AOyw TTapATETAPEVWY KOl ONHOVTIKWY UTTEPTACEWY,
va peTaAAdger yia ao@dAsia ota 230V ac.

Z& AUTH TNV TTEPITITWON Yia va EavapXioeTe TNV OUYKOAAnon
Ba péTrel va oBAOETE Kal va §aVAVAWETE T PHNXavi.
ZavavayTe Tn pnxavi pévo ag@ol 1o ewrdki (onueio 3-Eik.C)
oBnoel evieAwg.

‘Opyava cuvdeong, puBuiong Kal onuarodotnong
ZYFKOAAHTHZ
Mnpoonvé raunie
Eik. C

1- ©etkn (+) npia Taxeiag ouvdeong yia T ouvdeon
KAAWSIOU NAEKTOOCUYKOANNONG.

2- KITPINO LED: KQVOVIKQ KAEIOTO, OTav €ival avoiktd deixvel
AVWHOANIQ MOU PNAOKAPE! TO PEUPa CUYKOAANONG YIa
BIAPOPOUG AOYOUG MOU EVOEXOUEVWG VA Eival:

- ©€pUIK MPOOTAsIa: OTO ECWTEPIKO TNG OCUCKEUNG
undpxel  UNeEPBOANKKR  Bepuokpaocia. H  ocuckeun

NAPAPEVEI AVOIKTT) AAG dev NAPEXEl PEUNA PEXPI MOU
enmuyxAavel JiIa Kavovikh Bepuokpacia. H enavapopd
eival autouarn.

MNpoortacia yia unép Kai und-1aon G YPAUMAG: UTTAOKAPE!

QuTOHaTa T OUYKOAANTIKA pnxavh: n Tdon Tpogpodooiag

eival ekTOG range +/- 15% o€ oxéon Pe TNV TIMA TNG TEXVIKAG

mvokidag. MPOZOXH: ZemepdoTe TO TTPOAVAPEPOUEVO
avwTepo Oplo Tdong, 8a TpokaAécel ooBapr {nuia oTo
ouoTnua.
- Mpootacia ANTI STICK: pmAokdpel autépata  Tn
OUYKOAANTIKH pnxavrj, 6tav 1o NAeKTPAdI0 KOAAGEI OTO PéTAANO
TIPOG OUYKOAANON, ETITPETIOVTIAG TN XEIPWVOAKTIKY a@aipeon
XwpPig va BAGTITETAI N TOITTIdA NAEKTPOdIOU.

3- MNpAocivn LED: NapoucIacdIKTuou, unxavn eival etolun yia
Vva AEITOUpPYNoeEL.

4- TloTEVOIOPETPO  yia TN PUBUIoCH  TOU  PEUNATOq
NAEKTPOCUYKOANONG  HE  KAiMaka  dlaBaBuicuévn o€
AuNEP. EMTPENE! TN PUBUION OKOJN Kal Katd TN diapkeia
NG OUYKOANNONG.

(to povrero “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” napouaciddel pia
SINAA BaBuiopévN KAILAKa oe AuNeEP).

5- Apvnrkny () npila Taxeiag ouvdeong yia TN ouvdeon

KOAWDIOU NAEKTPOCUYKOANONG.

OniocBio TaunNAG
E.D
1-  KAAWSIO PEeUUaToddTNONG e PIG EOK 2p + (D).
(oto povieho "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” 10 KaAwdIo
eival Xxwpig PIg).
2- Tevikog diakontng O/OFF - I/ON (pwteivog).

5. EFKATAZTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMNOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
MPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAI NENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO CUYKOAANTH, €KTEAEOTE TN OUVAPPOASGYNON TWV
JI0POPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

ZuvappoAdynon kaAwdiou emoTpoPrig-Aaidag
Ex. E

ZuvappoAdynon kaAwdiou cuykoAAnong-Aapidag nAekTpodiou
Eix. F

TPOMOZ ANYWQZXHX THZ MHXANHZ ZYTKOAAHZHZ

‘OAeg 01 GUYKOAANTIKEG PNXaVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TIapOV
EYXEIPIDIO  TTPETTEI VO AVUWWVOVTAI  XPNOIMOTIOIWVTAG T AaBn
f Tov TIpopunBeudpEVO IMAvTa av TTPOBAETIETAl YIO TO HOVTEAO
(ouvappoAdynon 6mwg otnv EIK. L).

TOMNOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrtotrioTe Tov TOTIO TOTTOBETNONG TOU OGUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTdpyouV €uTTOdIa O€ OXEON e TO Avolypa €106dou Kal 560U
Tou aépa Wueng (e€avaykaopévn KukAogopia pPECW QVEUIOTAPQ,
av uttdpyel). BePaiwBeite Tautdxpova o611 dev avavoppo@olvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIaBPWTIKOI OTHOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm eAelBepou Xwpou yUpw armmd To
OUYKOAANTA.

MPOZOXH! ToroBeTOTE TO CUYKOAANTAN o€ 0pIfoVTIO
emimedo KatdAAnAng 1kavoTnTag pog TO PAPOG WOTE Vva
ATTOPEUXO0UV TO aVaTTOSOYUPICHA I} ETTIKUVOUVEG HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

Mpiv ekTeAéOETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKR OUVOEON, BeBaiwdeite OTI
TO OTOIKEIO TTOU avaypapovTal 0TV TEXVIKO TTiVaKA TOU OUYKOAANTH
QVTIOTOIXOUV OTNV TAGN Kal CUXVOTNTA Tou JIKTUOU TTou diaTiBevTal
OTOV TOTIO €£YKATACTAONG.

O ouyKOANTAG TTPETTEN VO OUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ €va oUOTNUA
TPOYOBOUIAG PE YEIWHEVO aYywYO OUBETEPOU.
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MNa va eCao@alioete TNV TTpocTacia amd TNV €UPEON ETTAQN,
XPNOIPOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

- Tomou A ( ) YIO HOVOQATIKG pnyaviuara,

- Tumou B ( ) Y1 TPIQACIKG pnxaviparTa.

- TNa va ikavotroloUvTal o ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviotdral n oUvdeon TNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG OTa
onueia dIagTTagrg Tou dIKTUOU TPOPOdOOiag TToU TTAPOUCIAdouv
oUVOETN avTIOTOON KATWTEPN ATTO:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

H ouykoAANTIKA pnxavr dev TrepiAapBAaveral oTig aTaITACEIG TOU
kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdebei og dnpdoio Siktuo Tpoodoaiag, eival gubuvn
Tou €IBIKOU €YKATAOTAONG N TOU XPAOTN va emaAnBevoel OTI
N OUYKOANTIKA pnxavr) upmopei va ouvdeBei (av  avaykaio,
oupBouAcuTeiTE TOV Popéa Tou SIKTUOU SIAVOUAG).

O1 OuykOAANTIKEG pNXavég, av Oev OIEUKPIVICETal DIAPOPETIKA
(MPGE), eival cupatég Je NAEKTPOYEVVATPIEG Yia PETABOAEG TAIONG
TpoPodoaiag péxpl + 15%.

Ma TN owoTh XPAon n nAEKTPOyeVVATPIa TTPETTEl va épBel o€
KAVOVIKEG OUVBNKEG AeIToupyiag Tpiv ouvdeBei To IVBEpTep.

PEYMATOAHTHZ KAI MPIZA:

- To povrtélo 230V mrpounBeveTal apyIka HE TPOQOdOOiag He
KAVOVIKOTTOINWEVO PEUPATOARTITN (2P + T) 16A/250V .

MTropei yia auté va ouvdeBei o pia Tpida dIKTUOU QOdIaTUEVn
He ao@dAeleg A auTdpaTo dIAKOTITN. To €I81KO TEPUATIKO YEIWONG
TTPETTEl va ouvdeBei aTov aywyd yeiwong (KiTpIvo-Trpdaivo) TG
YPAMHAG TPO®odooiag.

O mivakag (MIN.1) avagépel TG TINEG Twv KABUOTEPNUEVWV
QOQOAEILV O€ ampere TTou GUpRBoUAeUovVTal BACEI TOU AVWTATOU
OVOUaOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTA Kal
TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPOPOdOTiag.

Mo Toug ouykoAANnTég OBixwg pPeUpOTOARTTN (MOVTEAQ
115/230V), ouvdéote oTOo KOAWSIO Tpogodoaoiag  évav
KavovikoTroinuévo — peupatoAmn (2P + T)  kardAAnAng
IKAVOTNTAG Kal TTPodiabéaTe pia Trpida SIKTUOU €QOBIATHEVN HE
AOPAAEIEG Kal QUTOUATO BIAKOTITN. To €18IKO TEPUATIKG YEIWONG
TTPETTEl va ouvdeBEl aToV aywyd yeiwong (KiTpIvo-Trpdaivo) Tng
ypappng Tpoodoaiag. O Tivakag (MIN.1) ava@épel Tig TIMEG Twv
KOBUOTEPNPEVWY AOQOAEIDV O€ ampere TTou GuUMBoUAeUovTal
Bdiogl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO
TO OUYKOAANTA Kal TNG OVOPAOTIKAG TAONG TPopodoaiag.

MPOZOXH! H pn TApNON TWV TAPATTAVW KAVOVWV
KaBIOTd avaTmoTEAAOHATIKO TO OUCTNHA OC@aAgiag Trou
TpoBAETTETAI OO TOV  KATOOKEUOOTH (kartnyopia 1) pe
gmakoAouBoug  cofapols KIVEUVOUG yia  dTopa  (TITT.X.
HAekTpotrAngia) Kol avTIKEpEVa (TT.X. TTUPKAYId).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAl AMNOZYNAEAEMENO:X AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper Tig TIPEG TTOU cUPPBOUAEUOVTaI VIO Ta
KaAwdla ouykGAANong (oe mm?) Bdoel Tou péyioTou PeUUATOG TTOU
TIAPEXETAI ATTG TO CUYKOAANTH.

ZYFKOAAHZIH MMA
2xedOV OAa Ta ETTEVOEDUPEVA NAEKTPODIA OUVOEOVTAI OTO BETIKO TTOAO
(+) TG yevvATpIag. EEaipeTika aTov apvnTikG TTOAO (-) yia nAekTpddIa
€TTeEVOEDUPEVA PE OEU.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE ZE ZYNEXEZ PEYMA

Z0vdeon KaAwdiou ouykoAAnong AaBidag-Baong nAekTpodiou
Dépvel 0To TEPUATIKO €vav €181kO aKpPOdEKTN TTOU OQaAilel TO
EEOKETTAOTO PEPOG TOU NAEKTPODIOU.

AuTO TO KAAWDIO GUVOEETAI OTOV OKPOJEKTN HE TO CUMBOAO (+).
Z0vdeon KaAwdiou £mMOTPOPG PeUPOTOG CUYKOAANONG
Zuvdéetal 0T0 PETAANO TTPOG GUYKOAANON 1) OTO WETOANIKS TTdyKo
oétTou aTtnpigeTal, 600 yivetal O KOVT& OTO onueio olvdeong utd

emmeCepyania. Autd TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV QAKPODEKTN HE TO
oUpBoAO (-).

ZuoTdoEIG:

- MepioTpéyTe péXpPl To BABOG TOUG OUVSEOHOUG TWV KAAWSIWV

guykOAANoNG  OTIG  Taxeieg TIPICeG (av  UTTGpXouv) yia  va

eEao@alioeTe pia TEAEIO NAEKTPIKA ETTAPN. Z€ avTiBETN TTEPITITWON

Ba dnuioupyBolv UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVOECUWY HE

ypriyopn @Bopd Toug Kai atrwAEIa aTTOTEAEOPATIKOTNTAG.

Xpnoipotrolgite KaAwdia guykOAANoNG 600 To duVATOV HIKPOTEPOU

MAKOUG.

- ATOQeUYETE va XPNONUOTIOIEITE PETAAAIKG PEPN TTOU BEV AVIKOUV
OTO KOMPATI TTPOG OUYKOAANON, WG avTIKATdoTaon Tou KaAwdiou
ETMOTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG. Autd uTTopei va eival
ETMKIVOUVO yIa TNV ao@AAgia Kal va OWOEl PN IKAVOTTOINTIKG
aTroTEAéOHATA YO TN OUYKOAANGN.

o

ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

Eival anapaitnto, oe kdBe nepimmwon, va avarpexere oTg
evOeifeIg TOU KATAOKEUAOT MoU ava@epovial Navw oTn
OUOCKEUAOIA TwV XPNOIKOMOIoUMEVWY NAEKTPODIiWV Ol Oroieg
BeEIXVOUV TN OWOTH MOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO
BeATIoTO peuua.

To peupa CUYKONMNONG MPENEl va puBuileTal 0e Oxeon Pe
TN SIAPETPO TOU XPNOIKOMNOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl e TOV
TUNO TOU QPHOU Mou BEAETE va ekTeAeoeTe. EvOeTka 1a
XPNOILOMNOIoUPEVa peulara yia TG dIAPOopEeG DIAUETPOUG
nAekrpodiou eival:

@ HAek1POS810 (Mm) Pedpa ouykOAAnong (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Na exerte un\oynv cag o1 yia idIeg DIAPETPOUG NAEKTPODIOU
Ba xpnoipgonolouvial NUNAEG TIMEG PEUPATOG YIA OPILOVTIEG
OUYKOMNCEIG, eVW YIAd CUYKOANOEIG KABeTeg N NAvw ano
TO KEPAAI Ba MPENE! VA XPNOIKOMOIOUVTAI MO XAKNAEG TINEG
PEUPATOG.

- Ta  pnxavikd@ XapoKTnpioTIKG Tng oUvdeong OuykOAAnong
kaBopifovTal, Tépa atréd TNV €MAEYpéVN €VTaon PEUPATOG, ATTO TIG
GAAeg TTapapéTpoug OUYKOAANONG OTTWG PAKOG TOEOU, TaxUTnTa Kal
Béon ekTéAeong, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwV NAEKTPOdIWV (yia TN
OWOTH OUVTAPNON TTPOCTATEVETE T NAEKTPODIO ATTO TV Uypaacia
e €idIKEG OUOKEUQDTITEG 1) BRKEG).

Aladikaoia cuykOAAnoNnG:

- Kpatwvrag mn pdaoka MMPOLTA ITO TMPOIQMO, 1piBete
TNV GKEN TOU NAEKTPOBIOU NAVWw OTO KOPUATH Mou MPOKeTal
VA OUYKOAMNOETE EKTEAWVIAG MIa Kivnon cav va avapare
éva LUAGKL. aQutr eival n nio owoty PeBodog yia va
eunupeupardere 1o TOLo.

MPOXOXH: MHN XTYTATE 10 NAEKTOOBIO OTO KOUWATI. UNAPXEI
KivOUVOG va KataoTpeere v enkaAubn KaBioTwviag
BUOKOAN TNV EPMIPEUNATION TOU TOEOU.

MONIG epnupeuuarnorTei 1o 10¢o, npoonabeite va diarnpeire
I anooTaon anod 1O KOPKATI, IC0dUVaun Ke TN SIGUETPO ToU
XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal va JIATNPEITE AUTHV
TNV andoTacn 600 To duvaToV Mo OTaBepr KaTd TN didpKela
TNG EKTEAEONG TNG CUYKOAANONG. Va BupAaoTe OT N KAioh Tou
NAEKTPOdIOU KATA TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MPENEl va
eival nepinou 20-30 BaBuwv (EiK. G).

IT0 TENOG TNG PAPNG OUYKOMNNONG, PEPETE TNV AKEN
TOU NAEKTPOdIOU eAaPPAa MPOG Ta MW OE OXEON HE TN
BleuBnvon Tou MPOXWPENHATOG, NAVW and ToV KPATEA Yia
Va KAveTe TO YEUIOHA, EMOUEVWG AVACNKWVETE TAXEWS TO
NAEKTPOSIO AMO TO TNYUEVO JETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO
OBNCIUO Tou TOEOU.

MOP®EX THE PA®HE LYTKOAAHIHE
Eik. H
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7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
IBHITOX KAl AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHIHZ TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA ANo NPOZQMIKO
MNENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MNAAKEX TOY
IYFTKOAAHTH KAl EMEMBETE ZITO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTlI O ZIYFKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol €Aeyxol ME NAEKTPIKA TAON OTO £OWTEPIKG TOU
OUYKOAANTH pTTOpOUV Va TTpokaAéoouv oofapr) NAeKTpoTTANngia
aTrod dueon eTaQn ME PPN UTTO Taon Ko/ TpaUpaTa OPEIAOUEVT
o€ GuEON ETTOQPN PE Opyava O€ Kivnon.

- Mepiodikd kal OTTOOBOATIOTE HE CUXVOTNTA, avaAoya WE Tn Xprion Kai
TNV TTOOOTNTA OKOVNG TOU TTEPIBAANOVTOG, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU GUYKOAANTA Kal a@aip€oTe Tn OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO
METOOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopbwTr pe {npd TTETTIETUEVO
aépa. (Uéxp! 10bar).

Mn KOTEUBUVETE TOV TTETTIECHEVO QEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg e pia TTOAU atraAl BoupToa r) KatdAANAa SIGAUTIKA.
- Me Tnv eukaipia eAéyxeTe OTI 01 NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Egival
OQaNITPEVEG Kal Ta KapTTAapiopaTa dev Trapouciddouv BAGBES oTn
pévwon.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
OUYKOAANTA a@aAifovTag PEXP! TO TEPHA TIG BidEG OTEPEWONG.
ATmopelyeTe aTTOAUTWG VO EKTEAEITE €VEPYEIEG OUYKOAANONG HE
QavoIXTé GUYKOAANTH.

A@oU ekTEAéOQTE TN OUVTAPNON 1) TNV ETTIOKEUN, OTTOKATAOTHOTE
TIG OUVOEOEIG KOl Ta KOpTTAGpiopata OTwg ATV OTnV OpXn
TIPOTEXOVTAG WOTE AUTA va Pnv €pBouv o€ €TTAQR PE PEPN TTOU
KIVOUVTQI 1) TTOU PTTOPOUV VO QTACOUV O€ UWPNAEG BEPUOKPATIES.
Aéote pe TIG Awpideg OAoUG TOUG aywyoug OTTwG OTNV apXIKh
Sidragn Tpooéxoviag va diatnenolv atmoAUTWSG HOVWHEVEG Ol
ouvdE£aEIG TIPWTEUOVTOG O UWNAR TAon aTrd TIG SEUTEPEUOVTEG OE
XOUNAr Téon.

XpnoiyotroioTte OAeg TIG auBevTIKEG PodEAEG Kal Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOIMOIHTIKHE AEITOYPTIAL

THE MHXANHE, KA

| MIPIN NA KANETE MO IYITHMATIKO EAEMXO H TIPIN NA

AMNEYOYNOHTE IE ENA AKO MAL KENTPO EZVYIHPETHIHE

EAEIXETE AN:

- To peuua OUYKOANNONG, puBuIcuEVO
€VOG NOTEVOIONETPOU E avaPopa TNV KAIWOKA
diaBaBuicpevn o€ auneP, €ival KATAAANAOC yia TN SIAPETPO
Kal TOV TUMO TOU XPNOIOMNOIoUPEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 yevikd diakomtn oe «ON» n OxeTikn Aduna eivai
avaguevn. ce aviiBern nepimwon n BAGRN ouvhBwg
BpiokeTal oTn YPAur TPo@oddTNoNG PEUUATog (KaAwdia,
npEi¢a Kal / 1) @ioa, ACPANEIEG, KAM.).

- To «kitpivo LED mou onuaivel v eneuBacn NG BepuIKNG

AO@AAEIAg Unep f uno-tTaon H BpaxukukAwaTog Oev eival

QAVAUMEVO.

BeBaiwBeite 0T NapakoAouBnoare Tn oxeon

OvopaoTKnG JIGNEIUNG Ce mepintwon enéuBacng g

BepPOCTATKNG MPOCTACIAG Avauéevare TN QUOIKA YUEn

NG OUCKEUNG, €enaAnBeucare Tn AEITOUPYIKOTNTA  TOU

Qveuiompea.

- EAéygte TNV T@ON TNG YPAUKAG: av n TIPr ival uTTEPBOAIKE uwnAn 1

XOUNAR 0 GUYKOAANTAG TTAPAPEVEI UTTAOKOPIOUEVOG.

EAeyEare o1 dev eppavileral KAnolo BRAXUKUKAWUC

KaTA TNV €£0D0 TNG CUCKEUNG : ©'QUTA TN MERINTWOon NpoBeite

OTOV AMOKAEICHO TOU ArnpOOnTouU.

Ol OUVOECDEIG TOU KUKAWHATOG OUYKOANONG E€XOUV Yivel

HEoW

owoTd, €18IKA av N AaBida Tou KaAwdiou alag eival npAyuaT
CUVOEDENEVN OTO KOMUATI KAl XW PIG MAPEUBOAN HOVWTIKWV
UAIKQV (N.X. Bepvikia).

- To aépIo TNG NPOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO Kal
OTnN WOt NUooTnNTa. (Argon 99.5%).

NL
INSTRUCTIEHANDLEIDING

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

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
boogl Deel 9: | ie en gebruik”).

AN

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

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

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

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

- De l hine mag ui 1d verbonden worden met een
voedingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

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

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.
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Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding
(volgens UNI EN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN
12477) om te voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan
de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende
schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

=OOROX®

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

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige
medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling
aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:
- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

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

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

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

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

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor
boogl 1. Deel 9: Ir ie en gebruik” MOETEN gebruikt
worden.
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.
- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren coordinator de
instrumentmeting uitvoertomte bepalen ofereenrisicobestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

RESIDU RISICO’S
- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is
gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van
diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de
waterleiding).
- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat
aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

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

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

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

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
- Kit MMA-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Afb. A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
(vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van
de machines voor booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het
product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg.

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

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

de overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom).

Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10 minuten

(vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt

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

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

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
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(toegelaten limieten +10%):

= |} axt Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- |, Effectieve voedingsstroom .

10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen ”.

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

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

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

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

Afb. B
1- Ingang voedingslijn (1~), groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.
2- Transistorschakelbrug (IGBT) en stuurtrappen; zet de

gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie wisselspanning
en regelt het vermogen afhankelijk van de voor het lassen
noodzakelijke stroom/Spanning.

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

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

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

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

VERBINDINGS-, REGEL- EN WAARSCHUWINGSONDERDELEN
LASMACHINE

Frontpaneel
Afb. C

1- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

2- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de
lasstroom wordt geblokkeerd om een van de volgende redenen:
- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te

hoge temperatuur ontwikkeld. De machine blijft aanstaan

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

Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding:

de machine wordt geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten

de rang +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.

OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van spanning

overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de

lasmachine, ingeval de elektrode vastkleeft aan het te lassen

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

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

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

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

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

Achterpaneel
Afb. D

1- Met EEG stekker 2p + (@) uitgeruste voedingskabel.
(In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” is de kabel zonder
stekker).

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

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE
EN ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET
DE LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

Assemblage retourkabel- tang
Afb. E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Afb. F

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

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

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

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

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervilak met een adequaat draagvermogen voor het
gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen
met de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn
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op de plaats van installatie.
De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.
- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

) voor driefasen machines.
NAVAW

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten
van interface van het voedingsnet die een impedantie hebben
kleiner dan:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

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

De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn
compatibel met de generatoraggregaten voor variaties van de
voedingsspanning tot + 15%.

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

- Type B (

STEKKER EN CONTACT:

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

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

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

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

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF
DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS
VAN HET VOEDINGSNET.

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

MMA-LASSEN

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

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

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

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

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool

()

Aanbevelingen:

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

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

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

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde
instructies moeten in ieder geval worden geraadpleegd.

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

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode
over het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend
alsof u een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om
de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig
de dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en
tijdens het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden
gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen (Afb. G).
Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte
van de beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het
kratertje, om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het
smeltbad trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Afb. H
7. ONDERHOUD

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

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

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

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant
van de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).

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

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

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

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

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE

CONTROLES UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN

SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

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

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

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

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

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

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

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

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de
juiste hoeveelheid).

H
HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATI UTASITAST!

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezel6je kell6 informacié birtokaban kell
legyen a hegesztégép biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrol, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkeriilend6; a generator altal Iétrehozott liresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor

ellenérzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a

hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és

kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott részeinek potlasat megel6zéen a

hegesztégépet ki kell kap i és kap asi

halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a

biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal elGiranyzottaknak

megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora

kifogastalanul lakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép, nedves, nyirkos kornyezetben, vagy

eso6s id6ben valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznéalata, melyek

megrongalédott, vagy lakozasa meglazult.

valamint, az

az aramn

szigetelése
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kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv
kozelében tartézkodod, egyéb személyekre is nem visszaverd
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
személyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhatd, akkor
kotelez6é a megfeleld, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

QEAEO®®

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

folelé

értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze
a miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat
fennall-e és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: Ivhegesztd
berendezések. 9. rész: Létesités és uzemeltetes” szabvany 7.9
pontjaban megjeldlt, megfelel6 védel

g ) Vi i inté;

EGYEB KOCKAZATOK
- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszelyes barmllyen nem eImranyzott muvelet vegrehajtasara
(pl. viz ék cs6berendezésének fagy
- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztam

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES
E hegesztégép ivhegesztést szolgalé olyan aramforras,
kifejezetten egyenarammal (DC)

mely
miikédé MMA hegesztések

Az ilyen  késziilékeket viselok szamara

ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell
hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

tiltani a

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari
kornyezetben, professzionalis célbél valé, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:
Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkdzelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott
van. Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeté kabelét
a hegesztend6 munkadarabhoz a leheté legkdzelebb a
készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra ililve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté6 aramkor
kozelében.

Minimum tavolsag d=20cm (I Abr.).

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kérnyezetben,
professzionalis célbél valé, kizarélagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra
az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetlenil
csatlakoztatott épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

végezni.

Egy ,Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie,
és mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze
kivéve, ha biztonsagi kezel6dobogon tartézkodik.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan

Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonbo6zé elektrodtartd vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségili Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek

végret ahoz kertlt eldallitasra.

E szabalyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemz6i, mint a
szabdlyozas nagy sebessége és pontossaga, kivalé mindségl
hegesztégépet biztositanak burkolt elektrodos (rutil, sav, lug)
hegesztésekhez.

Az “inverter” rendszerrel valé szabalyozas a (primér) tapvezeték
bemeneténél meghatarozza a témeg erés csokkentését is Ugy a
transzformatort, mint a kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehetévé
téve ilyen médon egy méretére és sulyara nézve rendkivil kedvezd
hegesztégép létrehozasat, és novelve ezaltal a gép kezelésének
egyszerliségét valamint annak szallithatésagat.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
- MMA hegesztés készlete.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden

alapvet6 adat a jellemzok tablazataban van feltiintetve a kovetkez6

jelentéssel:
A Abr.

1-  Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazist valtozo fesziiltség;

3- S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési
miveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy fémtimegek kdzvetlen kozelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt6gép belsé szerkezetének jele.

6- Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozd
EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek  azonositdsat  szolgald lajstromjel
(nélkulozhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz, cserealkatrészek
igényének benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

8- Ahegesztés aramkdorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziltség.

1,/U, : az aram és a megfelel6 feszilltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.

X :akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegeszt6gép

megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban

kertil kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os

kornezetben) meghaladasra kertilnek hévédelmi beavatkozas

kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad

egészen addig, amig hoémérséklete nem tér vissza a

megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az
iv megfelelé fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegeszt6gép aramellatasanak valtozo fe
frekvenciaja (megengedett hatar +10%)

= | max - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- |, : Aténylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikddésii olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Ultsége és

Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,
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az 6nok tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki
adatai a hegesztégép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP:

- Id. a tablat (1.sz. TABLA)
%USE AT 20°C (ha a hegesztégép oldalfalan rajta van).
USE AT 20°C, minden atméréhéz (@ ELECTRODE) egy
10 perces id6kdzben hegesztheté elektrédak szamat jeldli
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C-on, 20 masodperces sziinettel
minden elektrédacsere szamara; ez az adat a hegeszthetd
elektrodak maximalis szamahoz viszonyitva szézalékos
értékben (%USE) is meg van hatarozva.
- ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat (1. TABL.)
A hegeszt6 sulya az 1. Tablazaton keriilt feltiintetésre. (2.TABL.)

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA

A hegeszt6gép alapvetéen nyomtatott aramkorl-, és a maximalis

megbizhatdsag, valamint csokkentett karbantartas elérése érdelében

optimalizalt teljesitmény-modulokbdl kertilt eléallitasra.
B Abr.

1- Tapvezeték bemenet (1~), egyeniranyité egység és kiegyenlité
kondenzatorok.

2- Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek;
valtakozo fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az
egyeniranyitott tapvezeték fesziltségét, valamint szabalyozza
a teljesitményt a kivant hegesztési aram/hegesztési feszliiltség
fliggvényében.

3- Nagyfekvenciju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk
altal atalakitott fesziltség taplalja; ennek a feladata a feszlltség
és az aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké
valo alakitdsa és ezzel egyidejlleg a hegesztési aramkor
tapvezetéktdl valé galvanikus szigetelése.

4- Szekonder egyeniranyité méréhid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés dltal szolgaltatott valtofesziltséget/
valtéaramot alakitja at igen alacsony ingadozasu egyenaramma/
egyenfesziiltséggé.

5- Az ellenérzés és a szabalyozas elektronikaja: azonnal ellenérzi
a hegesztési aram tranzitorainak értékét és egybeveti azt a
kezeld altal meginditott értékkel; modulalja az IGBT drivereinek
azon vezérlési impulzusait, melyek a szabalyozast hajtjak végre.
Meghatarozza az aram dinamikai érzékenységét az elektrod
fuzidja soran (pillanatnyi révidzarlat) és felligyeli a biztonsagi
rendszereket.

A “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell viszont egy olyan
szerkezettel rendelkezik, mely automatikusan felismeri a halozati
fesziiltséget ( 115V-230V valtéaram), és el6késziti a hegesztégépet
a pontos miikddésre. A felhasznalé a kijelzé (LED) szinez6désébdl
értheti meg, hogy a hegesztégép aramellatasa 115V vagy 230V
érték(i valtéaram e (C(3) Abr.).

ZOLD SZINU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a hegesztégép 230V
értékl valtéaramhoz kapcsolt.

NARANCSSARGA SZINU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a
hegesztégép 115V értéki valtéaramhoz kapcsolt.

A 115V értékii valtéarammal valé miikodés soran lehetség
hogy a hosszu ideig tarté és jelentds tulfesziiltség miatt a
hegesztégép biztonsagi okokbdl 230V értékl valtéaramra
kapcsol at.

llyen esetben a hegesztés folytatasahoz ki kell kapcsolni,
majd ujbdl be kell kapcsolni a hegesztégépet.

A hegesztégép csak a kijelz6 (LED) teljes kikapcsolodasa utan
kapcsolhaté be ujbél (C(3) Abr.).

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS
EGYSEGEI

HEGESZTOGEP
z eliils6 oldalon
C Abr.
1- Pozitiv ~ gyorscsatlakozé ~ (+) a hegesztési kabel

csatlakoztatdsahoz.

2- SARGA KIJELZO (LED): altalaban kikapcsolt, amikor be van
kapcsolva olyan rendellenességet jelez, mely kiilénb6z6 okokbol
blokkolja a hegesztési aramot. Ezek az okok a kdvetkezék
lehetnek:

- Hoszabalyozasi védelem: a gép belsejében tulzott hé
keletkezett. A gép bekapcsolva marad anélkil hogy aramot
szolgdltatna egészen egy normal hémérséklet eléréséig. A

helyreallitas automatikus.

Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem

az aramvonalakban: ledllitja a gépet: a tapfesziiltség a tablan

jelolt értékhez képest +/- 15%-os tartomanyon kivil van.

FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett fels6 hatarértékének

tullépése komolyan karositja a berendezést.

ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan

ledllitia a hegesztégépet valahanyszor az elektréd hozzaragad

a hegesztendd felllethez, lehet6séget biztositva ezaltal

a kézileg torténd ellmozditasra az elektrodfogd csipesz

megrongalasa nélkiil.

3- ZOLD KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a gép a haldzathoz
kapcsolt és kész a miikodésre.

4- Potenciométer a hegesztési aram szabalyozasahoz Amper-
fokokra osztott skalaval: lehetévé teszi a szabalyozast a
hegesztés alatt is (a “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell
kettés Amper- fokokra osztott skalaval rendelkezik ).

5- Negativ  gyorscsatlakozé  (-) a hegesztési
csatlakoztatdsahoz.

aram

a hatulsé oldalon:

D Abr.

1- tapvezeték kabele C.E.E. 2p + (@) villasdugéval (a ,DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC* modell esetében a kabel villasdugd
nélkdli).

2 - O/OFF-I/ON (vilagitd) fékapcsolo.

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO  ELEKTROMOS  OSSZEKOTESEK  KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO,
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
A hegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban |év6 szétszedett
részek Osszeszerelése.

Kimené kabel-fogo 6sszeszerelése
Abr.

Hegesztési kabel-elektrodtarté fogojanak 6sszeszerelése
F Abr.

AHEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a
fogantyujanal fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként
nyUjtott hevederrel szabad felemelni (az L ABRAN leirtak szerint
felszerelve).

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegeszt6 helyét ugy, hogy a hiitélevegd ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadalyok (lehetéség szerint ventillatoros
levegéforgatas); egyidejlleg gy6z6djon meg réla, hogy nem keriiltek
beszivasra vezeté porszemek, maré hatasu gézok, nyirkossag, stb.
A hegeszt6 korll legalabb 250 mm szabad helyet hagyjon Uresen.

VIGYAZAT! A hegesztét egy a stlyanak megfelel sik
feliiletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszélyes mozgasok
elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
Barmilyen elektromos kapcsolds létrehozasat megel6zéen
ellendrizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek
e az Osszeszerelés helyén lévé aramellatasi halozat altal
szolgaltatott fesziiltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisi gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazist gépekhez.
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- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartdsa érdekében
tanacsos a hegeszt6t a villamos halézat bekotési pontjaira kétni,
amelyek latszélagos ellenallasa kisebb, mint:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek
nem felel meg.

Ha azt egy koézszolgaltatd taphalozathoz koétik be, a beszerel6
vagy a felhasznal¢ felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy
a hegesztégép csatlakoztathaté-e (szilkség esetén konzultéljon a
disztriblcios halozat kezel6jével).

Ahegesztégépek, ha nincs masképpen meghatarozva (MPGE), a £
15%-ig terjed6 tapfesziiltség valtozasokkal miikédé aramfejleszté
egységekkel kompatibilisek.

A helyes haszndlathoz az aramfejleszté egységet Ulzemi

a csatlakozék felmelegedése lesz tapasztalhatd, amelynek
kévetkezménye azok romlasa illetve hatékonysaguk csokkenése
lesz.

Alehet6 legrévidebb hegeszt6 vezetékeket hasznalja.

- Kerllje olyan fémtargyak hasznalatat a hegeszté aram visszajové
vezetékének poétlasara, melyek nem a megmunkalas alatt allo
targy részei; ez ugyanis balesetveszélyes lehet és a hegesztés
szempontjabdl is vezethet nem megfelel eredményre.

HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarto jelzését, mely
az alkalmazott elektrédok csomagolasanak dobozan lathato, és
mely fetlinteti az elektréd pontos polaritasat, valamint a vonatkozé
optimalis aramot.

A hegesztési aramot az elektrod atmérgjétsl és a megvalositani
kivant Osszekapcsolas tipusatdl fliggéen kell szabalyozni
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fordulatszamra kell felgyorsitani azel6tt, hogy az invertert jelzésként az alkalmazandé aramok az elektrod kiilonb6z6 atméréi
csatlakoztatni lehessen. esetében az alabbiak:
- VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: @ Elektréd (mm) Hegesztési dram (A)

- A 230V modell eleve szabvany villasdugoval rendelkezé min. max.
aramellatasi kébellel rendelkezik (2P + T) 16A/250V. 1.6 25 50
Vagyis  Osszekapcsolhatdé egy halézati csatlakozdval, 2 40 80
mely olvadébiztositékokkal, vagy automatikus megszakité 25 60 110
kapcsoléval van ellatva ; a megfelel6 foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni. 32 80 160
A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett 4 120 200

miikodésli olvadobiztositékainak javasolt értékeit tlinteti fel
amperben, a hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram, és az aramellatas névleges fesziiltsége alapjan.

Azon hegesztégépek esetében, melyek nincsenek
villasdugoval ellatva (115/230V modell) az aramellatasi
kabelhez egy megfeleld teljesitményli szabvanyositott
villasdugoét kell csatlakoztatni (2P + F) és el kell késziteni egy
olvaddbiztositékokkal vagy automata megszakitdval ellatott
halézati csatlakozét ; a megfeleld foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni. A tablazat (1.
Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett miikodési
olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tiinteti fel amperben, a
hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges aram és az
aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

FIGYELEM ! Fenti szabalyok be nem tartasa
hatastalanitja a gyarto altal eléiranyzott biztonsagot (I osztaly),
minek kovetkeztében komoly kockazat lép fel ugy személyekre
(pl. aramiités), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM ! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
értékeit (mm?-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

MMA HEGESZTES

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell bekétni, s csak kivételes esetben a negativ pélushoz (-) savas
burkolasu elektrodok esetén.

HEGESZTESI MUVELETEK EGYENARAM ESETEN

Kosse Ossze a hegesztévezetéket az elektrodfogo csipesszel.
Tegyen a végére egy specidlis csipeszt, amely altal elzarja az
elektrod fedetlen részét.

Ezt a vezetéket a (+) jelet visel6 csipeszhez illeszti.

Kosse be a hegeszté aram vi felé jovo
Ezt a hegeszteni valo targgyal illetve az azt tarté fémfeliilettel kdsse
ossze, a lehet6 legkdzelebb a a végrehajtasi mivelet pontjahoz.

Ezt a vezetéket kdsse Ossze a (-) jelll csipesszel.

Javaslatok:

- Gyors csatlakozok jelenléte esetén, egy minél tokéletesebb
elektromos Osszekottetés megvaldsitasa érdekében, tekerje el
teliesen a hegesztdvezetékek csatlakozoit; ellenkezd esetben

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas
értékli aram hasznalando sikhegesztéshez, mig fliggéleges, vagy
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb értéki aramot kell hasznalni.
A hegesztett csatlakozas mechanikai jellemzéit a kivalasztott
aram intenzitdsan tilmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatérozzak, Ggy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrodok atméréje és minésége (a korrekt
megovas érdekében az elektrédokat megfelelé csomagolasban
vagy tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

Eljaras:

- Az iv gyuijtasanak legkorrektebb modja: a maszkot az ARC ELOTT

TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell

dérzsolni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyujtasakor.

FIGYELEM : NEM SZABAD AZ ELEKTRODOT A

MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat megrongalasanak

kockazataval jar, ami megneheziti az iv meggyuijtasat.

Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod

atmérdjével egyenértékii tavolsagot tartani a munkadarabtdl és

ezt a tavolsagot a lehet6 legtovabb megtartani a hegesztés soran;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektréd elétolas iranyaban valé
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.).

- Ahegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé
hatra kell vinni az el6tolas iranyéhoz képest, a krater folé, a kitoltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan kilemelni az elektrédot az ontési
oldatbdl annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eloltasa.

AHEGESZTES ZAROVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Abr.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP  PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
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A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen belilli esetleges
ellendérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allé alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket lyek a gasban lévé szervekkel valo
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattél, és a kornyezet porossagatol
fuggden ellenérizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a s(ritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok
jol Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

A karbantartds vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban Iévé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigydzva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségl
primer csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgyiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE
NEMKIELEGITOMUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ
FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az
amper beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod
atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e

a megfelelé lampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka

altalaban az aramellatasi vezetékben talalhaté (kabelek, villasdugd

és/vagy csatlakozd, olvadobiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas /

tul alacsony fesziiltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi

biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gyézédni a nominalis szakaszossag aranyanak

ellenérzottségérdl; hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén

meg kell varni a hegesztégép teljes kihilését, ellendrizni kell a

szell6z6-berendezés miikodoképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan

magas vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt

allapotban marad.

- Ellenérizni  kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép

végzddésénél: amennyiben igen, meg kell szlintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,

kilondsen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban dssze van-e

kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat
kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé minéséglinek (Argon

99.5) és mennyiséglinek kell lennie.

RO
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITICUATENTIEACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea
in siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care
pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie
corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de sudurad si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie
sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

- 44 -



2OORO®®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de
sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele

aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze

metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fatad de persoanele

purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis

accesul in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de

produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop

profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in
mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru
a reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri
de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de sudura.

8Sa nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tina ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de
sudura (distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

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

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudurd corespunde cerintelor standardului
tehnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
si in scop profesional. Nu este asigurata corespondenta cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in
cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare
- in spatii ingradite
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
persoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie
descrise la 7.10; A.8; A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inalfime
fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de
siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE

SUDURA: daci se lucreazi cu mai multe aparate de sudura
la o singura piesa sau la mai multe piese conectate electric
se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre
doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
masurarea cu instrumente corespunzatoare pentru a
determina daca existd un risc si sa poatd lua masuri de
protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma
»EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

A ALTE RISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de
ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidricd) este
periculoasa.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a
aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE $| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu
arc electric, realizata in mod special pentru sudura MMA in curent
continuu (CC).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza
si precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale
la sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,nverter’ la priza de
alimentare (primar) permite in plus o reducere drasticd a volumului
transformatorului si a reactantei de nivelare, adicad reducerea
volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel o mai
buna manevrare si transport al acestuia.

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:
- Set sudura MMA.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului

de sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmétoarele semnificatii:
Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-
un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape
de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor
care pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.
X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul
de sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute
(de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
in cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia
termica a aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AV - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura

(minim - maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U;: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a

aparatului de sudura (limitele admise +10%):

= | nax: Curent maxim absorbit din priza.

- |, Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.
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ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:

- a se vedea tabelul (TAB.1).
%USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de
sudura).
USE AT 20°C, exprima pentru fiecare diametru (& ELECTRODE)
numarul de electrozi sudabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde
pentru fiecare schimbare a electrodului; aceasta informatie
este indicata si in procente (%USE) fatd de numarul maxim de
electrozi sudabili.
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul de sudura este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-

un modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa

optimizeze siguranta functiondrii cu un minim de intretinere.
Fig. B

1- Intrare linia de alimentare (1~), grup redresor si condensatoare
de nivelare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativa de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea
de sudura necesar/-a.

3- Transformator de fnaltd frecventa: bobinajul primar este
alimentat cu tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are
functia de a adapta tensiunea si curentul la valorile necesare
operatiei de sudare cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresor secundar cu inductanta: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /
tensiune continuu /-a cu ondulatje foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verificd instantaneu
valoarea curentului de sudurad fatd de cea setatd de catre

operator; moduleaza impulsile de comanda a driver-ilor
corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului  (scurt circuite instantanee) si supervizeaza
sistemele de siguranta.

La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” exista un dispozitiv care
recunoaste automat tensiunea de retea (115V CA - 230V CA) si
seteaza aparatul de sudura pentru functionarea conform acesteia.
Utilizatorul este in masura sa recunoasca daca aparatul de sudura
este alimentat la 115 V CA sau la 230 V CA prin intermediul culorilor
de LED (Fig. C (3)).
- LED CULOARE VERDE indica faptul ca aparatul de sudura este
conectat la o retea de 230 V CA.
- LED CULOARE PORTOCALIE indica faptul ca aparatul de sudura
este conectat la o retea de 115V CA.
in timpul functionarii la 115 V CA este posibil ca, din cauza
supratensiunilor semnificative si de lunga durata, aparatul de
sudura sa se comute pentru siguranta in modalitatea 230 V
CA.
n acest caz este necesar oprirea si repornirea aparatului de
sudura pentru a relua operatia de sudare.
Reporniti aparatul de sudura numai dupa ce LED- ul este stins
complet (Fig. C (3)).

DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $I CONECTARE
APARAT DE SUDURA

pe partea anterioara:
Fig. C

1-  Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

2- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o
anomalie care blocheaza curentul de sudura din cauza diferitelor
motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o
temperatura excesiva. Aparatul ramane in functiune fara
sa transmita curent pana cand se va atinge o temperatura
normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de
tensiune: blocheaza aparatul: tensiunea de alimentare este
n afara intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe placuta.
ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus va duce la deteriorarea grava a

dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul
de sudura, atunci cand electrodul se lipeste de materialul de
sudat, ceea ce permite inlaturarea manuala fara a deteriora
clestele portelectrod.

3- LED VERDE indica faptul ca aparatul este conectat la retea si
este pregatit pentru functionare.

4- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudurd cu scala
gradata in amperi; permite reglarea chiar si in timpul operatiei

de sudare (modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” prezinta o

dubla scala gradata in amperi).

5-  Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

pe partea posterioara:
Fig. D
1- cablu de alimentare cu stecar C.E.E. 2p + (D).
(La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” cablul de alimentare
nu este furnizat cu stecar).
2 - intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).

5. INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE $I DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA
NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU
CALIFICAT.

PREGATIRE
inlsturati aparatul de sudurd din ambalajul sau original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig. F

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate
folosind méanerul sau chinga din dotare daca modelul o prevede
(montata dupa cum se arata in FIG. L).

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului
daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi
corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm fin jurul aparatului de
sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de suduré trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
ntrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii:
Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).
Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Tipul B (
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- Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei IEC/EN

61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea
de distributie).

- Aparatele de sudurd, daca nu se specifica altfel (MPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avand variatji ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.

Pentru o folosire corecta, grupul electrogen trebuie sa intre in
regim Tnainte de a se putea conecta invertorul.

STECAR $I PRIZA:

- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un
stecar conform normelor: (2P + P) 16 A/250 V .

Poate astfel sa fie conectat la o prizad de retea dotatd cu
sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

in cazul aparatelor de sudura prevazute cu stecar (modelele
115/230 V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati
o priza de retea dotata cu sigurante sau cu intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de Tmp@mantare (galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR
DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudura (in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA iN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatji lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa
in lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest
lucru poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

- Tn orice caz este necesara respectarea indicatjilor producatorului
de pe ambalajul electrozilor utilizati care specificd polaritatea
corecta a electrozilor precum si curentul optimal corespunzator.

- Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze; in
scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru
de electrozi este:

@ Electrod (mm) Cu-rentul de sudura (A)
min. max.
1.6 25 =
2 40 80
25 60 110
82 80 160
4 120 200

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp
ce pentru suduri pe verticala sau deasupra capului se vor utiliza
valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate,
pe langa intensitatea curentului ales si de alti parametri de sudura
precum lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta
a electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa
de sudat, efectuand o miscare similard a aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.
ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea
nvelisului electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare
distanta fatd de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si
mentineti aceastd distantd destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade (Fig. G).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
inapoi fata de directia de avansare deasupra craterului format
pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura
pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. H

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR
DE INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT iN DOMENIUL ELECTRIC $§I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASEl APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA
APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul

aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate

contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pléacile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
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corespunzatori.

in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

N CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA

NU ESTE CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII

ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE

A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,

CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului
referitor la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si
tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa

corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de

obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei

termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt

circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominald este
corespunzator; in caz de interventie a protectiei termostatice,
asteptati racirea naturalda a aparatului de sudura; verificati
functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia
este prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane
blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de

sudura: Tn acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod

corespunzator; in special verificati ca clema cablului pentru legare

la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse alte
materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o

cantitate corespunzatoare.

S
BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER SVETSEN.
1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR
BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvandas
pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om
riskerna i samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvéndning”).

FOR

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa
tomgang fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
farlig.

- Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sdkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvéand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i narheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstallande eller
anvand er av nagot hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna
i narheten av bagen; det ar nédvandigt med en systematisk
kontroll for att bedoma grédnserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning och
koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvénds).

POL6®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader
som &r avsedda for &ndamalet samt genom anvandningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som 6verensstammer
med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjadlmar som uppfyller kraven i UNI EN
175,

Anvand sérskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven
i UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i
UNI EN 12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett
stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gilla personer i ndrheten via skdarmar eller
gardiner som inte reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar
pa grund av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som
motsvarar eller 6verstiger 85 dB(A), ar det obligatoriskt att
anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).
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QOROE®

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet
av elektromagnetiska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan foérorsaka stoérningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en

sadan utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det

omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter

som enbart ar avsedda att anvidndas inom industrin och for

professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundldggande
begrénsningarna for mansklig exponering av elektromagnetiska
félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa nara de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa ndra som mojligt den fog som haller pa
att bearbetas.

Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig. I).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast ar avsedda att anvidndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r
direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

nédrheten av

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- i miljé med o6kad risk for elektrisk stot

- iangréansande utrymmen

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material

MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid

utféras i narvaro av andra personer som ar skolade for ett

eventuellt ingrepp i en noédsituation.

Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som

beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater for

bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft

fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en

sakerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER

SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, dnda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfért med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentméatningen for att avgéra om det finns nagon
risk, for att kunna anvénda skyddsatgarder som ar lampliga
sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

ATERSTAENDE RISKER
- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp

vattenror).
- Det ar forbjudet att anvanda handtaget som svetsens
upphéngningsanordning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MMA-svetsning i likstrom (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sarskiljande egenskaper,
sasom regleringens hoga hastighet och precision, gor det mojligt att
utféra en svetsning av utmarkt kvalitet med alla typer av belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran
matningslinjen (primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning
av bade transformatorns och avvégningsreaktansens volym.
Detta, i sin tur, gor det mojligt att konstruera en svets av extremt
begransad volym och vikt och framhava dess latthanterlighet och
transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig. A

1- Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;

3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken
svetsen kan fordela den motsvarande strommen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters
(t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom granserna).

AIV-AIV: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen

(tilldtna granser £10%):

= | max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == :Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS:
- se tabell 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (i forekommande fall pa svetsens hdlje).
USE AT 20°C, uttrycker antalet elektroder per diameter (&
ELECTRODE) som kan svetsas under en tidsperiod pa 10
minuter (ELECTRODES 10 MIN) vid 20°C med en paus pa 20
sekunder for varje elektrodbyte; denna information anges aven i
procent (%USE) i férhallande till det maximala antalet svetsbara
elektroder.
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- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som

har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera

tillforlitigheten och minska underhallet.
Fig. B

1- Matningslinjens inlopp (1~), enhet med likriktare och
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den
likriktade spanningen till hdgfrekvent hackad véxelspanning och
gor det mojligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/
spanning som kravs vid svetsarbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen
ar att anpassa spanning och strom till de varden som kravs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.

4-  Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vagléangd .

5- Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens

varde och jamfor detta med det varde som stallts in av
operatéren, samt hanterar kommandona fran POWER MOS
drivenheten som styr regleringen.
Faststaller strommens dynamiska svar under smaltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och &vervakar
sakerhetssystemen. Kontrollerar timers fér gas och strémramper.
Kontrollerar in- och utmatningar.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
maskinen for en korrekt funksjon.

Brukeren kan skenne hvis maskinen er forsynt med 115V ac eller 240
Vac ved a kontrollere fargen pa LED-indikatoren( Fig C (3)).

- LED-INDIKATOR | GR@NN FARGE indikerer at maskinen er
koplet til nettet ved 230V ac.

LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at maskinen er
koplet til nettet ved 115V ac.

Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen for
sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av lange og
alvorlige overspenninger.

| sa fall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for a
fortsette operasjonen.

Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er slukket.

ANORDNINGAR FOR ANSLUTNING, REGLERING OCH

SIGNALERING

SVETS
Erontpanelen

Fig.C

1-  Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfert
sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

Beskyttelse mot for hgy og for lav spenning: Maskinen

blokkeres: matningsspanningen ligger utanfér omradet

+/- 15% jamfort med vardet som indikeras pa markplaten.

VIKTIGT: Om den ovan ndmnda 6vre spanningsgransen

overskrids, kommer detta att skada apparaten allvarligt.

ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om

elektroden fastnar vid det material som svetsas, vilket gor

det mgjligt att lossa elektroden fér hand utan att forstéra
elektrodhallartangen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til
bruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala
i ampere, som ogsa kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” har en dobbel skale

gradert i ampere).

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig. D

1- Hovedkabel med stepsel av europeisk type, 2p +(@)4
(I modell "/DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” sakner kabeln
kontakt).

2-  Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finns i férpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig. F

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas upp
med hjélp av handtaget eller med den medféljande remmen om
sadan finns fér modellen i fraga (monterad pa det satt som beskrivs
iFIG. L).

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, forsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som é&r utrustat

med en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand

differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfas maskiner;
- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
inkoppling till elnatet som har en impedans pa mindre an:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allmén elférsorjning ar det
installatérens eller anvandarens ansvarighet att kontrollera
att svetsen kan anslutas (om ndédvandigt, vand dig il
distributionssystemets eloperator).

Svetsarna ar, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla
med kraftaggregat for variationer i matningsspanningen pa upp till
+ 15%.

For en korrekt anvandning ska kraftaggregatet koras till full effekt
innan frekvensomvandlaren kan kopplas.

STICKPROPP OCH UTTAG:

- Modellen 230V &r fran borjan forsedd med matningskabel med
en stickpropp av standardmodell, (2P + J) 16A/250V .
Den kan saledes anslutas till ett natuttag utrustat med sakringar
eller med en automatisk brytare; terminalen for jord maste
anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).
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| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena i
ampere for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av
den maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspanning.

For svetsar som inte &ar forsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut natkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P + J) av lamplig kapacitet och forbered ett
eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén). | tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade
vardena i ampere for linjens fordréjda sakringar, som valts pa
basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elnatets nominella matningsspanning.

VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte fo6ljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass
1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for
svetskablarna (i mm2) pa basis av den maximala strém som fordelas
av svetsen.

MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
positiva pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas
till den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klidmma som anvénds for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (+).
Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som
moajligt.

Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjalva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

- Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av
stycket som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sakerheten pa spel och ge
upphov till ofillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

- Det &r mycket viktigt att operatéren féljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet ~ elektroderna
skall ha, och vid vilken strom de bér anvandas.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilkken typ av svetsfog man vill
astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar fér olika
elektroddiametrar:

Elektrod-@ (mm) _Svetsstrom (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 10
32 80 160
4 120 200

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvandas vid horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall
anvandas for vertikala svetsfogar eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strémmens intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd,
svetshastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet
(for en korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade fran
fukt i de tillhérande férpackningarna eller behallarna).

Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot
arbetsstycket som nar du tdnder en tandsticka. Detta ar ratt satt att
tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och forsvara tandningen.

Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mdjligt nér bagen
tands. Detta avstand &r lika med elektrodens diameter. Hall
samma avstand under hela arbetet. Vinkeln mellan elektroden och
arbetsstycket skall vara 20-30 grader (Fig.G).

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft
snabbt elektroden fran smaéltan sa att bagen sléacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. H

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
| DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nar denna ar

under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.

direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller

skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler

monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen &r 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT

VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN

AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrdmmen, som regleras med den
amperegraderade potentiometern, ar ratt installd for elektrodens
typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

-51-



- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot
over eller underspanning eller kortslutning inte har utlésts.
Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utldses vanta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.
Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt
blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa
ar fallet maste felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som
maste vara fritt fran ytbehandling (t&ex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99.5%) och att
den tillférs i ratt mangd.

DK
INSTRUKTIONSMANUAL

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

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakravede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

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

Den elektriske installation skal vare i overensstemmelse med
de gzeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlaegget.

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

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.
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SPZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller brandere, hvis vardi kan
vare dobbelt sa hgj som maksimumstarsklen.

Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende
udferer instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici
og om der kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger
i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr til
lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVZARENDE RISICI
UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optening af vandrer).
Det er forbudt at anvende handrebet til at have
svejsemaskinen.

. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til buesvejsning, der er
specielt beregnet til jeevnstrem (DC) MMA-svejsning .

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

Reguleringen

(p

med inverter-system ved netforsyningens
rimaere) indgang medferer desuden en kraftig forringelse af bade

transformeromfang og nivelleringsreaktans, hvilket har gjort det
muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset omfang,
som er nem at handtere og transportere.

TI

3.

LBEHOR, DER KAN BESTILLES:
MMA-svejseseet.

TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

pr
fo

1-
2-

-]

9-

eestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med
Igende betydning:
Fig. A
Indpakningens beskyttelsesgrad.
Symbol for forsyningslinien
1~: Enfaset vekselspaending;
Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbart i nzerheden af sterre metalgenstande).
Symbol for den forventede svejsemade.
Symbol for maskinens indre struktur.
Den EUROPZISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
Svejsekredslgbets praestationer:
- U, : Spaending uden belastning.

vedrgrende

- I/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

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

- AV-AIV: Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser £10%):

- I, __: Liniens maksimale stremforbrug.

1 max

- |, Reel stramstyrke.

10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som

"

skal indrettes til beskyttelse af linien.
- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er

fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEJSEMASKINE:

- se tabel 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (hvis svejsemaskinens kappe er forsynet
dermed).
USE AT 20°C, angiver det antal elektroder, der kan svejses i
Igbet af et tidsinterval pa 10 minuttter (ELECTRODES 10 MIN)
ved 20°C for hver diameter (& ELECTRODE) med 20 sekunders
pause til hvert elektrodeskift; dette dataelement er ogsa angivet
i procent (%USE) i forhold til det maksimale antal elektroder, der
kan svejses.

ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB.2)

Svejsemaskinens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

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

1-

2-

Fig. B
Indgang forsyningslinje (1~),
nivelleringskondensatorer.
Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.
Disse overfgrer den ensrettede strem til vekselstrem med en hgj
frekvens og tillader en regulering af spaending/volt med hensyn
til det der skal Svejses.
Hgjfrekvenstransformer: de primaere vindinger forsynes med
den omformede strem fra blok 2, detteoptager stremmen
og spaendingen til den veerdi der gnskes til buesvejsningen
og,samtidig tjener til galvanisk at isolere svejsekredslgbet fra
hovedstrgmmen.
Sekundaer ensretterbro med selvinduktion: denne overfarer
vekselstrem/spaendingen der leveres af de sekundaere vindinger
til en vedvarende lavfrekvens-stram/spaending.
Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uophgarligt
veerdien af svejsespaendingen mod den veerdi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjeelp af IGBT som kontrollerer
selve reguleringen.
Bestemmer streammens dynamiske respons under smeltningen
af elektroden (gjeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

ensretterenhed og

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” er forsynet med en

anordning,

som automatisk genkender netspaendingen (115V

ac - 230V ac) og indstiller maskinen, saledes at den fungerer

re

gelmaessigt. Udfra lampernes farve kan brugeren se, om maskinen

tilferes 115V ac eller 230V ac (Fig C(3)).

DEN GRONNE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen er forbundet
med nettet ved 230V ac.

DEN ORANGEFARVEDE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen
er forbundet med nettet ved 115V ac.

Nar maskinen fungerer ved 115V ac, kan det forekomme, at
maskinen af sikkerhedsgrunde gar over til 230V ac pa grund
af langerevarende, belastende overspanding.

| dette tilfaelde skal maskinen slukkes og derefter taendes igen,
for man kan genoptage svejsningen. Man ma ferst tande for
maskinen igen, nar signallampen (Fig.C(3)) er helt slukket.

UDSTYR TIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER

SVEJSEMASKINEN

Erontpanel

1-
2-
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Fig. C

Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder

det, at svejsestrammen blokeres p.g.a. en uregelmaessighed,

f.eks.:

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

- Sikring mod for hgj eller for lav spanding pa linjen:



Den speerrer svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig
udenfor spektret +/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT:
Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennzevnte,
overste granse for spandingen overskrides.

- ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den speerrer
automatisk svejsemaskinen, hvis elektroden klaeber fast til
materialet, der svejses pa, hvorved den kan fiernes manuelt
uden at gdeleegge elektrodetangen.

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

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

(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” er forsynet med en

dobbelt gradskala i Ampere).

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

Bageste panel
Fig.D
1- Hovedstremkabel med europaeisk 2-polet stik - (D).
(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” s kabel er uden
stik).
2- Oplyst afbryder 0/OFF I/ON.

5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT,
AT  SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

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

Samling af returkabel-tang
Fig. E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES

Til haevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning,
skal man anvende handgrebet eller den szerlige medleverede rem,
safremt modellen er forsynet dermed (monteret ifelge angivelserne
paFIG. L).

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne
ikke er speerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med
ventilator, safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke
kommer stremfgrende stav, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.
Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan
flade, som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke
opstar fare for valtning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,

skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier

svarer til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa

installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma  udelukkende forbindes med et

forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

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

- Type A ( ) til enfasede maskiner;
- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med en impedans pa under:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet,
pahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om
den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse til
energiselskabet).
Medmindreandetangives (MPGE), er svejsemaskinerne kompatibel
med stremgeneratorer ved forsyningsspaendingsudsving op til
15%.

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

STIK OG STIKKONTAKT:

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

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

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

GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler
kan medfere, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med felgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

GIV AGT! F@R MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne
(i mm?) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
levere.

MMA-SVEJSNING

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
positive pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis
elektroden har en sur bekleedning.

SVEJSNING MED JAVNSTROM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

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

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

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

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk
kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de
hurtigt @delaegges og begynder at fungere darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.
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6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
naevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) S-vejsespanding (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Brugeren skal tage i betragtning at afheengig af diameteren
pa elektroden skal den sterste veerdi benyttes ved vandrette
svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og
under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den
valgte stremstyrke og de andre svejseparametre sasom lysbuens
leengde, udferelseshastigheden og -stillingen, elektrodernes
diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa
et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af
elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.
Dette er den korrekte antaendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsgge at holde elektroden
i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sa ngjagtig som
muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den
fremferes, skal vaere pa 20-30 grader (Fig.G).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig. H

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

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

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stgvet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og
fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter,
ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er

ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere

svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne

fuldsteendigt.

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

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som
til at begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spezend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primaere
hejspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN

DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE F@LGENDE

UNDERS@GELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen, som reguleres med

potentiometeret med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til

den elektrodediamter der benyttes.

Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette

ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen

(ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for

hgj eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten

gar i gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og

undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspzendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav,

forbliver maskinen spzerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens

udgang: i dette tilfelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte
specielt at speendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks.
Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i
den rigtige maengde.
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N
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere
et sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om
risikoene med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vare farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stramnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med neytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.
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2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stromkilde for buesveising, spesielt konstruert
for MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
(INVERTER) som hgy hastighet og reguleringspresisjon, gir
sveiseren utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen il
tilforselssystemet (hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen
pa transformatoren og nivareaktansen som muliggjer konstruksjon
av en sveisere med meget lav volum og vekt for a gjere den lettere a
handtere og transportere.

TILBEHGR SOM SELGES SEPARAT:
- Sveisesett MMA.

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske

data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,

gjennomgas nedenfor.
Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stremitilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrgm;

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en
miljg med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

4- Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering
av sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

1,/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strgem (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for milijger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- AIV-AIV : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser +10%).

= | max - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.

- |4 faktisk forsyningsstrgm.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
direkte pa sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEISER:

- se tabell 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (hvis installert pa sveisebrennerens mantel).
USE AT 20°C, angir antall elektroder som kan sveises til
hver diameter (& ELECTRODE) i intervaller pa 10 minutter
(ELECTRODES 10 MIN) ved 20°C med 20 sekunders pause
etter hver elektrodbytte; denne datoen er ogsa indikert i prosent
(%USE) i forhold til maksimumsantall sveisebare elektroder.

- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel som er
et spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal palitelighet og
redusert vedlikehold.

Fig. B

1- Matelinjens inngang (1~), enhet med
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer
likespenningen til hayfrekvent vekselstrem, og tillater justering
av effekten i forhold til stramstyrke/spenning og det arbeidet som
skal utferes.

3- Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra
blokk 2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som
kreves ved buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra
Stromnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overferer
vekselspenning/strom fra sekundeervindingene til likestrom/
spenning med lavbglgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestremmen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

likretter  og

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
maskinen for en korrekt funksjon.

Brukeren kan skenne hvis maskinen er forsynt med 115V ac eller 240
Vac ved a kontrollere fargen pa LED-indikatoren.

(Fig C (3)).

LED-INDIKATOR | GRONN FARGE indikerer at maskinen er
koplet til nettet ved 230V ac.

LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at maskinen er
koplet til nettet ved 115V ac.

Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen for
sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av lange og
alvorlige overspenninger.

| sa fall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for a
fortsette operasjonen.

Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er slukket.

UTSTYR FOR INNSAMLING, JUSTERING OG SIGNALISERING
SVEISER
Erontpanel
Fig.C

1-  Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer strammen & bli tilfort
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

Beskyttelse mot for hgy og for lav spenning: Maskinen

blokkeres: forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i

forhold til malverdi. BEMERK: hvis du overstiger den gvre

spenningsgrensen som angis ovenfor, skades anlegget
alvorlig.

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis

elektroden fastner pa materialet du skal sveise, for a muliggjere

manuell fierning uten & delegge elektrodholderklemmen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til
bruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala
i ampere, som ogsa kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” har en dobbel skale

gradert i ampere.)

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig. D
1-  Hovedkabel med stepsel av europeisk type, 2p +(@)4
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
kontakt).
2- Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

5. INSTALLASJON
ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE SOM

INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
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DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfar montering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig. E

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fig. F

MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN

Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal laftes
ved a bruke handtaket eller bandet som medfglger modellen (montert
i samsvar med beskrivelsen i FIG. L).

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke
er hinder i hgyde med avkjelingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stgv, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate
med en kapasitet som passer til vekten for a forhindre velting
eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordeledning.
For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner;

) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring)
anbefaler vi deg a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stremforsyningsnettet med en impedans som understiger:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-
3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren
eller brukeren ansvarlig for a kontrollere at sveisebrenneren kan
koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets distributar).
Sveisebrennene, hvis annet ikke er spesifisert (MPGE),
er kompatible med elektrogengruppen ved variasjoner i
matespenningen opp til + 15%.

For et korrekt bruk av anlegget, ma den veere pa korrekt niva, for
du kan kople inverteren.

- Type B (

KONTAKT OG UTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstremskabel med normalisert
kontakt, (2P + T) 16A/250V .

Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; terminalen for jordeledning skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege
sikringer i linjen som du valgt, i henhold til maksimal nominell
strom som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

- For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
115/230V), kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T) med
passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen
(gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB. 1) angir anbefalte
verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold
til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i
henhold til nominal forsyningsspenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! F@R DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal strem som sveiseren gir fra seg.

MMA-SVEISING
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren;
unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTRGM

Kopling av isel lektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrammens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfart.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

belns kI

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;
ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fere til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

L

SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning
pa elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en
passende stromstyrke.

Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

@ Elektrode (mm) _Svelsestrgm (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fra undersiden krever lavere stremstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold
til intensiteten i valgt strem og de andre sveiseparametrene som
buens lengde, utferelsens hastighet og stillino, elektroddiameter
og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre deg
om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig & tenne.

Sa snart buen er tent, ma du prgve & holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
ber veere 20 - 30 grader (Fig. G).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle
sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker.

-58 -



EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR  FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM
AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse ngye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter a ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na heye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundeerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke
snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,
BOR DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU
SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller ~at  sveisestremmen, som  reguleres  med
potensiometeret med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for
elektrodediameteren og -typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slés PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stromtilfgrselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen
er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hay eller for lav
spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om
den termc iske beskyttel heten skulle ha satt i gang, vent
til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt,
forblir sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, m& man farst og fremst fierne denne.
Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i
kvantitet.

SF
OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA

HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA.

LUE

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettivd, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myoés normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijéannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin, joissa
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siita, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ald kidytd hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kdytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 16ysat.
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QOROE®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdahkomagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hit 1 ympaéristossa
Sahkomagneettiset kentat voivat aiheuttaa hairiotda muutamien
laakinnallisten laitteistojen kanssa  (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on kiellettdva paadsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettad
vahennetaian sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhd mahdollisi 1
lahelle.

Pida rakenteen pdad ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.
Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsatt
mahdollisimman ldhelle tehtévaa liitosta.
Ala hitsaa hitsauslaitteen lihelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietaisyys: 50cm).

Al jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin ldhelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva I).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ja  ammattikdyttoon tarkoitetulle  tuotteelle  asetettua
teknistd standardia. Sahkomagneettista yhteensopivuutta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

vaan kappal )

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
- JOTKA SUORITETAAN:
- ympéristossa, jossa on lisdantynyt sahkoiskun vaara
- ahtaissa tiloissa

- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien
léheisyydessa
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa héatétilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja
teknisia suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdytetéd turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhta ¥ ta tai L K
sdhkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittdaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla madrittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kéayttaa sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan
normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytt6” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
on vaarallista.
- On kiellettya
ripustusvélineena.

kayttaa késikahvaa hitsauslaitteen

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

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

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

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa seké muuntajan etta
tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa
hyvin pienikokoisia ja kevyitd hitsauskoneita, joiden kasittely ja
siirtely on tavallista helpompaa.

ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

3. TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I0ytyvat kilvesta

esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttolinjan symboli:
1~: vaihtojénnite yksivaiheinen;

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistdssa, jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin
|ahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN  kaarihitsauskoneiden
valmistusta kéasitteleva viitestandardi.

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

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone

voi tuottaa hitsauksen aikana.

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

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut,
viittavat ympéariston 40 asteen lampdtilaan) ylitetaan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampdtila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

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

= | max © Suurin linjan kayttdma virta.

- |, Tehollinen syéttdvirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetdan kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

turvallisuutta  ja

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:

- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- %USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, ilmoittaa jokaiselle halkaisijalle (JELECTRODE)
hitsattavien elektrodien maaran 10 minuutin  aikavalilla
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla
joka kerta elektrodin vaihtuessa; tama tieto annetaan myos
prosenteissa (%USE) suhteessa hitsattavien elektrodien
maksimimaaraan.

- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nakyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kasittad erikoisesti maarattyyn  virtapiirin  kehitetyn
voimamoduulin ja s&até-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu
lisdédmaan luotettavuutta ja vahentdmaan kunnossapitoa.
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Kuva B

1-  Virransyéttolinjan sisdantulo (1~), tasasuuntaajaryhma ja
tasauskondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kéayttoratas: naméa muuttavat
tasasuuntaajan volttimaaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaaraksi ja saattavat voiman saadon
suoritettavan hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.

3- Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2
muuntama volttimdara syottda paakaamitykset. Taman
toiminnan tarkoituksena on soveltaa volttimaara ja vaihtovirta
kaarihitsausmenettelyn vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se
eristaa hitsausvirtapiirin paakaapeleista.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tdma muuttaa
toissijaiskaamitysten tuottaman, vuorottaisen volttimaaran/
vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi vaihtovirraksi/
volttimaaraksi.

5- Elektroniikka- ja saatétaulu: tadma tarkistaa hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kayttajan valitsemaa arvoa vastaan.
Se moduloi IGBT in ja saadon kontrollimien kayttératasten
Komennot. Maarittaa virran reaktion elektrodin palaessa (valiton
oikosulku) ja valvoo turvajarjestelmia.

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

- LED VIHREA ilmoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan
230V wv jannitteelld.

LED ORANSSI iimoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan
115V vv jannitteella.

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

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

Kaynnista kone vasta kun led merkkivalo (Kuva C(3)) on taysin
sammunut.

KYTKENTA-, SAATO- JA MERKINANTOLAITTEET
HITSAUSKONE
Etusivu

Kuva C

1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensa sammuneena, ilmoittaa syttyessaan
hitsausvirran pysayttavasta hairiosta, joka voi johtua monista eri
syista:

- Lamposuojus: koneen sisdlld on lampétila noussut liikaa.
Konee pysyy paalla jakamatta virtaa kunnes normaalilampétila
palautuu. Palautuminen tapahtuu automaattisesti.

Linjan ali- tai ylijannitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen:

virransyo6ton jannite ei ole vaihteluvalissa +/- 15% suhteessa

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

ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti,

mikali  elektrodi  liimautuu hitsattavaan  materiaaliin,

mahdollistaen poistamisen kasin rikkomatta elektrodin
kannatinpihteja.

3- VIHREA LED: Verkon aktivointi, kayttévalmiina.

4- Potentiometri, joka saataa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla
ja salli sdadén myods hitsauksen aikana. (Mallissa DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC on kaksinkertainen ampeeritaulukko).

5-  Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

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

(D).
(Mallissa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei ole
pistoketta).

2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

5. ASENNUS
A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN

TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevat irralliset osat.

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA

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

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa
(siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkoa
johtava pély, syévyttava hoyry, kosteus jne. paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintadan 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle koneen
kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kaytettavissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( - ) yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitantakohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkdéverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen
(kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

- Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat

yhteensopivia sdhkdgeneraattorien kanssa, joiden sahkéjannite

heilahtelee valilla + 15 %.

Oikeanlaista kayttda varten sahkdgeneraattoriin on laitettava teho

ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

- Tyyppi B (

- PISTOKE JA PISTORASIA:

- Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiintea pistoke (2P
+T) 16A/250V.
Se voidaan siten kytkea verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syottélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL. 1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjannitteen
pohjalta.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V),l
iita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke
(2P + T) ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin;  asianmukainen = maadoitus liitetdan
syéttdlinjan  maadoitusjohtoon  (keltavihred).  Taulukossa
(TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran
pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

HUOM.! YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee
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koneen turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten vakavan henkilévahinkojen (esim. sahkoisku) tai
aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikké mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketdan generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitinnassad on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan
kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) taydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikali nain ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Ala kayta tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen
tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

- On erittain tarkeaa, ettéd kayttaja huomioi valmistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatda kaytossa olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija (mm) Hi_tsausvaihtovirta (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospain tehtavaan
hitsaukseen.

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

Hitsausmenettely:

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
ty6kappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Taméa on oikea
sivallusmenetelma.

VAROITUS: Alad lyé elektrodia tydkappaleeseen.
vahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.
Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitdéd valimatkaa
tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kaytéssa olevan
sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va limatkaa niin paljon
kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan
elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta (Kuva G).
Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepain

Tama voi

tayttaaksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi
hitsaussyvennyksesta sammuttaaksesi kaaren.

nopeasti

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

7. HUOLTO

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

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen

voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

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

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen

polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista

muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne

hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala miss&én tapauksessa suorita hitsaustditi koneen ollessa viela

auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensiémuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,
SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT
KONEEN TAI PYYDAT APUA:

Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa saatdvan potentiometrin
ampeeriasteikko nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin
suhteen.

Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen l1dmpdsuojuksen kytkeytymisesta
yli- tai alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,
hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa
hairion aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja
varsinkin etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa
ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.
Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on
oikea; linjajannite ei ole liikan korkea.
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Ccz
NAVOD K POUZITI

AL

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostate¢né vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pii svarovani obloukem, o pfisluSnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti®).

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném
od elektrického rozvodu.

Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole
vypnéte svarovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabranéni urazum.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostredi
nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi
Spoji.
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2.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svarovani
a je vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem
(DC).

Vi

astnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka

rychlost a presnost regulace, udéluji svarfovacimu pfistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému

(p

,meénice* na vstupu napajeciho vedeni
rimarniho) dale pfinasi drastické snizeni objemu samotného

transformatoru i vyrovnavaciho reaktancniho prvku, coz umozriuje
konstrukci svafovaciho pfistroje se znacné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti

pf

epravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN:i:

Sada pro svarfovani MMA.

3.TECHNICKE UDAJE

IDI
HI

ENTIFIKACNI STITEK
avni Udaje tykajici se pouZziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

1-
2-

3-
4-
5-
6-

7-

8-

10-

"

Obr. A

Stuperi ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se

zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v té&sné

blizkosti velkych kovovych soucasti).

Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

Ptislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojti

pro obloukové svafovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné

pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilG, vyhledavani

plvodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavany svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

- X: Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze

svarovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
(napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
P¥i prekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zustane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napéjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= | maxt Maximalini proud absorbovany vedenim.

- |, Efektivni napajeci proud.

== : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k

ochrané vedeni.

- Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svafovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho svarovaciho pfistroje musi byt odecitany

pri

imo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

SVAROVACI PRISTROJ:

- viz tabulka (TAB.1)

- %USE AT 20°C (je-li vyznaceno na plasti svarovaciho pfistroje).
USE AT 20°C vyjadiuje pro kazdy pramér (& ELECTRODE)
pocet elektrod, které lze svafovat v Casovém intervalu 10
minut (ELECTRODES 10 MIN) pfi 20°C s pauzou 20 sekund
pro kazdou vyménu elektrody; tento udaj je uveden také
v procentudlni hodnoté (%USE) viéi maximalnimu poctu

svarovatelnych elektrod.
DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svafovaciho pfristroje je uvedena v tabulce 1 (TAB.1)

4.

POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé
integrovanych obvodu optimalizovanych pro dosazeni maximalni
spolehlivosti a snizené udrzby.

1-

2-

U

Obr. B
Vstup napajeciho vedeni (1~), jednotka usmériiovace a
vyrovnavaci kondenzatory.
Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni
usmérnéné napajeci napéti na stfidavé napéti s vysokou
frekvenci a provadi regulaci vykonu v néavaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.
Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
prizpusobit napéti a proud hodnotdm potfebnym pro obloukové
svarovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napajeciho vedeni.
Sekundarni usmérriovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim
na jednosmeérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.
Ridici a regulaéni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole
hodnoty tranzistort svafovaciho proudu a k jeho porovnavani
s hodnotou nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy
ovladacu tranzistort IGBT, které zajistuji regulaci.
Urcuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohliZi na bezpecnostni systémy.

modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je pfitomno zafizeni, které

automaticky rozezna sitové napéti (115 V ac 230 Vac) a pfipravi
svarovaci pfistroj pro spravnou ¢innost. UzZivatel je schopen poznat,
zda je svafovaci pfistroj napajen napétim 115 Vac nebo 230 Vac, ze
zabarveni LED (obr. C (3)).

LED ZELENE BARVY poukazuje na pfipojeni svafovaciho
pfistroje k siti s napétim 230 Vac.

LED ORANZOVE BARVY poukazuje na pfipojeni svafovaciho
pfistroje k siti s napétim 115 Vac.

Béhem cinnosti v rezimu 115 Vac se muze stat, Ze nasledkem
déletrvajicich vyraznych prepéti svaiovaci pristroj prepne do
rezimu 230 Vac.

V takovém piipadé bude k opétovnému zahajeni svarovani
potiebné vypnout a zapnout svarovaci pfistroj.

Svarovaci pfistroj znovu zapnéte az po tplném zhasnuti LED
(obr. C (3)).

KONTROLNIi ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI

n

1-

2-

3-

o

5-
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SVAROVACI PRISTROJ

fedni strané:
Obr.C

Kladna zasuvka (+) umoznujici rychlé pripojeni svafovaciho
kabelu.
ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pfitomnost poruchy zabranujici dodavani svarovaciho proudu,
zplsobené nékterym z nasledujicich divodi :
- Tepelna ochrana: Uvnitf stroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pristroj zlstane zapnut, aniz by dodaval proud, az
do dosazeni bézné teploty. Obnoveni ¢&innosti probéhne
automaticky.
Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni:
slouzi k zablokovani pfistroje: Napajeci napéti se nachazi
mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Prekrogeni vysSe uvedeného horniho
mezniho napéti zplisobi vazné poskozeni zafizeni.
Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani
svafovaciho pfistroje, jakmile se elektroda prilepi ke
svafovanému materialu, ¢imz umozni manualni odstranéni
bez poskozeni drzaku elektrod.
ZELENA LED poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je
pripraven k ¢innosti.
Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici
ocejchovanou v ampérech; umoziuje regulaci také béhem
svafovani (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je vybaven
dvojitou stupnici ocejchovanou v ampérech).
Zaporna zasuvka (-) umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho
kabelu.



na zadni strané:
Obr.D
1- napajeci kabel se zastrékou C.E.E. 2P + (@).
(U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC je kabel bez
zastrcky).
2- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) -
(podsvétleny).

I/ON  (ZAPNUTO)
5. INSTALACE

UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACi A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSi BYT PROVEDENY PRi VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENiI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachéazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt
zvedany s pouzitim rukojeti nebo pfislu§ného popruhu dodavaného v
ramci pfislusenstvi (namontovaného zpusobem uvedenym na OBR.
L).

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvorud pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventilatoru - je-li soucasti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svarovaci pfistroj na rovny
povrch s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste
predesli jeho prevraceni nebo nebezpeénym piresuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZzivejte

nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu€ujeme vam pfipojit svarovaci pristroj k bodum
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahuijici:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pristroj pfipojit (dle
potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni
s agregaty pro zménu napajeciho napéti az do + 15%.

Pro spravné poutziti je tfeba pred pripojenim ménice dosahnout
provoznich hodnot.

- ZASTRCKA A ZASUVKA:

- Model 230V je jiz pfi svém vzniku vybaven napajecim kabelem s
normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V .

Muze byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypina¢em; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho
vedeni.

V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporuc¢ené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim pfistrojem a
na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- U svarovacich pfristroju bez zastrcky (modely 115/230V)
pfipojte k napdjecimu kabelu normalizovanou zastrcku (2P
+ PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) jsou
uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadrené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty
proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpecénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svarovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem.

SVAROVANI MMA

Témeér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu
(+) zdroje; pouze ve vyjime¢nych pfipadech u kyselych elektrod se
pfipojuji k zapornému polu (-).

SVAROVANi JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni
obnazené casti elektrody.

Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+).
Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému
Spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zas$roubuijte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek

umozZfujicich rychlé pripojeni (jsou-li soucasti) kvili zajisteni

dokonalého elektrického kontaktu; v opacném pfipadé bude
dochéazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich naslednym
rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; muZe to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

V kazdém pripadé je vSak potfebné, abyste se fidili pokyny
vyrobce, uvedenymi na obalu pouzitych elektrod, poukazujicimi na
spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.
Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité
elektrody a druhu spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rtzné priméry elektrod jsou:

1
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@ Elektrody (mm) S_vafovaci proud (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco
pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
niz8i hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dal$imi svafovacimi parametry,
jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita
elektrod (za uc¢elem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v prislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtiZzemi pfi zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici primeéru
pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
thlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu (obr. G).

Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné,
abyste docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! ~ PRED PROVADENIM  OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENi! PRED  ODLOZENIM  PANELU
SVAROVACIHO PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpUsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi uvedené pfilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni

izolace.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upevrovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svarovacim pfistroji.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a

kabelaZe a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby

nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se sou¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny

vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodici sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ
PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE
OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE,
ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se
stupnici ocejchovanou v ampérech, odpovida priméru a druhu
pouzité elektrody.

Pfi hlavnim vypinaéi v poloze ,ON“ je rozsvicena pfisluSna
kontrolka; v opaéném piipadé je problém obycejné v napajecim
vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zpusobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru
zékladniho a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym zplsobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo
prilis nizké, svafovaci pfistroj zlistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen
zkrat: V takovém pripadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
durazem na skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl
mezi né vloZen izolaéni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném
mnozstvi.
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SK
NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operator musi byt’ dostatocne vySkoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prisluSnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzaijte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie®).

Zabraite priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitefnych sucasti zvaracej pistole
vypnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.
Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi
a zakonmi, aby ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo za dazd'a.

Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.
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A ZBYTKOVE RIZIKA

2.

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja
na akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

Je zakazané vesat' zvaraci pristroj za rukovat'.

UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a je
vyrobeny Specidlne pre zvaranie MMA jednosmernym prddom (DC).

Vi

astnostou tohto regulaéného systému (MENICE), ako napr.

vysoka rychlost a presnost regulacie, davaju zvaraciemu pristroju
vynikajuce vlastnosti pri zvarani obalenymi elektrédami (rutilovymi,
kyslymi, bazickymi).

Regulacia systému

(p

,meni¢a* na vstupe napajacieho vedenia
rimarneho) dalej prinaSa vyrazné zniZenie objemu samotného

transformatora ako aj vyrovnavajiceho reaktanéného prvku, ¢o
umoziuje konStrukciu zvaracieho pristroja so znacne nizSou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti
a moznosti prepravy.

P

RiISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
Sada pre zvaranie MMA.

3.TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajlice sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja

sU obsiahnuté na identifikatnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr. A

1- Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvySenym rizikom Urazu elektrickym prddom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych stcasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpednost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.

7- Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisni sluzbu, objednavky nahradnych dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany prud a napétie, ktoré mozu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

- X : ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moze

zvaraci pristroj dodavat odpovedajici prud (v rovnakom
stipci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu
(napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekro€eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaént radu zvaracieho prudu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napéti obluku.

9- Technické udaje napéjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napéajania zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%):

= |y max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napajaci prud.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpecnostnym normam, ktorych

vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
obltkové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané

pri

iamo z identifikaéného Stitku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

ZVARACI PRISTROJ:
- vid taburka (TAB.1).
- %USE AT 20°C (ak je vyznaceny na plasti zvaracieho pristroja).

USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvaracich elektrod
(@ ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvaranie v ¢asovom
intervale 10 minat (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C s pauzou
20 sekund pre kazdu vymenu elektrody; tento udaj je uvedeny
tiez v percentudlnej hodnote (%USE) vo¢i maximalnemu poctu
zvaracich elektrod.

DRZIAK ELEKTRODY: vid' tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB.1).

4.

POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe

integrovanych

obvodov  optimalizovanych  pre  dosiahnutie

maximalnej spolahlivosti a znizenej Gdrzby.

1-

2-

Obr. B
Vstup napajacieho vedenia (1~),
vyrovnavacie kondenzatory.
Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia
usmernené napdjacie napatie na striedavé napatie s vysokou
frekvenciou (40 kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpeduju regulaciu
vykonu v navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/
napatia.
Vysokofrekvenény transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napéatim privadzanym z bloku 2; jeho udlohou je
prisposobit napatie a prud hodnotam potrebnym pre oblukové
zvaranie a sU€asne galvanicky oddelit zvéaraci obvod od
napajacieho vedenia.
Sekundarny usmerriovaci mostik s vyrovnavajucou indukénou
cievkou: prepina striedavé napatie / prid dodavané sekundarnym
vinutim na jednosmerny prud / napétie s velmi nizkym vinenim.
Riadiaca a regulacéna elektronika: slizi na okamzitu kontrolu
hodnoty tranzistorov zvaracieho pridu a jeho porovnavanie s
hodnotou nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy
ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.
Urcéuje dynamicki odpoved pridu pocas tavenia elektrody
(okamzité skraty) a dohliada na bezpecnostné systémy.

jednotka usmerfiovaca a

Model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je vybaveny zariadenim,
ktoré automaticky rozozna sietové napatie (115 Vac 230 Vac) a

pri
¢i

ipravi zvaraci pristroj na spravnu ¢innost. Uzivatel méze rozlisit,
je zvaraci pristroj napajany napatim 115 Vac alebo 230 Vac,

zafarbenim LED (obr. C (3)).

LED ZELENEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
pristroja k sieti s napatim 230 Vac.

LED ORANZOVEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
pristroja k sieti s napatim 115 Vac.

Pocas ¢innosti v rezime 115 Vac sa moze stat, Zze nasledkom
dlhotrvajuceho vyrazného pretazenia, zvaraci pristroj prepne
do rezimu 230 Vac.

V takom pripade bude potrebné k opatovnému zahajeniu
zvarania vypnut' a zapnat’ zvaraci pristroj.

Opaétovne zapnite zvaraci pristroj len po Gplnom zhasnuti LED
(obr. C (3)).

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIA A ZAPOJENIE

3-

4-
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ZVARACI PRISTROJ

rednej strane:
Obr.C

Kladna zasuvka (+) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho
kabla.
ZLTA LED: obvykle zhasnuta, jej rozsvietenie poukazuje na
pritomnost’ poruchy zabrarujicej dodavaniu zvaracieho pradu,
sposobené niektorym z nasledujucich dévodov :
- Tepelna ochrana: vo vnutri stroja bola dosiahnutad nadmerna
teplota. Pristroj zostane zapnuty bez toho, aby dodaval prad
az po dosiahnutie beznej teploty. Obnovenie ¢innosti prebehne
automaticky.
Ochrana proti prepétiu a podpétiu v napajacom vedeni:
slizi na zablokovanie pristroja: napajacie napétie sa nachadza
mimo rozsahu +/- 15% vzhfadom k jeho menovitej hodnote.
UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie uvedeného horného
medzného napétia sposobi vazne poskodenie zariadenia.
Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj
v pripade prilepenia elektrody na zvarany material, ¢im umozni
jej manualne odstranenie bez poskodenia drziaku elektrédy.
ZELENA LED poukazuije na to, Ze pristroj je pripojeny k sieti a je
pripraveny k ¢innosti.
Potenciometer pre regulaciu zvéracieho pradu so stupnicou
ociachovanou v ampéroch; umozriuje regulaciu taktiez pocas



zvarania (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC® je vybaveny
dvojitou stupnicou ociachovanou v ampéroch).

5- Zaporna zasuvka (-) umoznujlca rychle pripojenie zvaracieho
kabla.

na zadnej strane:
Obr.D
1- napajaci kabel so zastrékou C.E.E. 2P + (D).
( Model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC* ma kabel bez zastrcky).
2- Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE)
(podsvieteny).

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych casti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. F

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

VSetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt
zdvihané s pouzitim prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany
model (ak je sucastou) (namontovaného spésobom uvedenym na
OBR. L).

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa
v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (ntteny
obeh prostrednictvom ventilatora - ak je su€astou) nenachadzali
prekazky; priom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,
korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor miniméalne do
vzdialenosti 250 mm.

Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s
nosnost'ou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil
alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
&i menovité udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudoveé relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napdjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou:
Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Zvaraci pristroj nespifia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit’
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvaracie pristroje si kompatibilné
s agregatmi pre zmenu napajacieho napétia az do + 15%.

Pre spravne pouZzitie je potrebné pred pripojenim meni¢a dosiahnut

prevadzkové hodnoty.

- ZASTRCKA A ZASUVKA

- Model 230V je uz pri svojom vzniku vybaveny napajacim kablom
s normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V .
MbzZe preto byt pripojeny k sietovej zasuvke vybavenej
poistkami alebo automatickym vypinaom; prislusna zemniaca
svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zlto-zelenému)
napajacieho vedenia.
V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporuc¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty prudu dodavaného zvaracim
pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napétia.
Pri zvaracich pristrojoch bez zastrcky (modely 115/230 V),
pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P +
PE) s vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovi zasuvku
vybavenu poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu
(Zltozeleny) napéjacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) st uvedené
doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch,
zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu
dodavaného zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého
napajacieho napatia.

UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok neuéinnost’ bezpe¢nostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s naslednym
vaznym ohrozenim osoéb (napr. zasah elektrickym pridom) a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi
UDRZBY SA UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

ZVARANIE MMA

Takmer vsetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+)
zdroja; len vo vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju
k zapornému pdlu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM

Zapojenie zvaracieho kabla drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena Specidlna zvierka sluziaca na uchytenie
obnazenej Casti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).
Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit' ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznaéenej symbolom (-).

Doporucéenia:

- Zasuiite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozriujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu Gcinnosti.

- Pouzivajte ¢o najkratSie mozné kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho

kabla kovové Struktury, ktoré nie su stucastou opracovavaného

dielu; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj znizenie
kvality zvaru.

ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujicim na
spravnu polaritu elektrody a prislusny optimalny prad.

Zvéraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty
pradu pouzitelné pre rézne priemery elektréd st nasledovné:

o
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@ Elektroda (mm) _Zvaracl prud (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrody
budu pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial
¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité
nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uré¢ené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalSimi zvaracimi parametrami, ako
je dizka obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita
elektréd (pre spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo
dosah vihkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup:
- Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sa 0 najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste
tym jej poskodenie povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie
obluku.
Akonahle dojde k zapaleniu obliku, snazte sa po celu dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost,
odpovedajlci priemeru pouzitej elektrédy; pamataijte, Ze elektréda
musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu
(obr. G).
Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho
naplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupefla,
aby sa obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU

Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACI
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
napatim, m6zu spoésobit’ zasah elektrickym priadom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sucastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa stuc¢astami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
- Zabrarite nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostato¢ne utiahnuté a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.
Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.
Rozhodne zabrarite vykondvanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.
Po vykonani Gdrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do pdévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice

stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodiov sekundarneho vinutia.

Pouzite v8etky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE
SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

Zvaraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou
ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouZitej
elektrody.

Pri hlavhom vypinaéi v polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna
kontrolka; v opa¢nom pripade je problém oby¢ajne v napajacom
vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).

nie je rozsvietena zlta LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany
spbdsobenej predpatim a podpatim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a
pulzného prudu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo
prili$ nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny
skrat: v takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dérazom na skutocné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez
toho, aby bol medzi ne vlozeny izolacny material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99.5%) a v spravnom
mnozstve.
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SI
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za obloc¢no varjenje.
9. del: Names¢anje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektriécnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vtinica pravilno povezana z ozemljitvijo.
Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih
in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih
kablov.

/\
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in

natanénost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne

lastnosti pri varjenju z oplo$€enimi elektrodami (rutiline, kisle,bazi¢ne).
Regulacijski sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna)
omogoc¢a konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar
omogoca izdelavo manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj

pr:

akti¢ni za uporabo.

DODATNA OPREMA:

Komplet za varjenje MMA.

3.TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega
aparata so povzeti na plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

1-
2-

3-
4-
5.
6-

7-

8-

Slika A

Sposobnost zad¢ite pokrova.
Shema napajalne linije:
1~: izmeni¢na enofazna napetost;
Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega Soka (npr. bliZzina velikih koli¢in
kovin).
Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
Shema predvidenega postopka varjenja
EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave
za oblo¢no varjenje.
Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomoc, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).
Predstavitev varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno .
1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.
X : Izmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora
itd.).
Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature
okolja) pride do termicne zaSCite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).
- AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.
Podatki o napajalni liniji:
- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja variinega

aparata (dovoljeni limiti £10%).
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

1 max

- |, Dejanski napajalni tok.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

"

za$¢ito linije.
- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vaSega varilnega aparata so navedeni
na plosc¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNIENI PODATKI:

VARILNI APARAT:

- glej tabelo (TAB.1).

%USE AT 20°C (Ce je napis prisoten na ohisju varilnega aparata).
USE AT 20°C pomeni za vsak premer (& ELECTRODE) stevilo
elektrod, ki jih je mogoce zvariti v 10 minutah (ELECTRODES
10 MIN) pri 20°C s premorom 20 sekund za zamenjavo vsake
elektrode; ta podatek je naveden tudi v odstotku vrednosti
(%USE) glede na najvecje mozno Stevilo elektrod, ki jih je
mogoce zvariti.

KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB. 2).

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4.

OPIS VARILNEGA APARATA

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem
vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjSega
vzdrzevanja.

1-

2-

Slika B
Vhod napajalne linije (1~), skupina pretvornika in izravnavalnih
kondenzatorjev.
Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja
z napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje
napetosti in toka vrednostim, ki so potrebne za oblo¢no varjenje
in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4-  Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktan¢nim niveliranjem:
pretvori izmeniéno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim
navitiem v enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost
tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je
vnesel operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki
izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢nost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki
stiki) in nadzira varnostni sistem.

Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” obstaja sistem, ki
samodejno prepozna napetost omrezja (115V AC - 230V AC) in
nastavi varilni aparat za pravilno delovanje. Uporabnik lahko vidi, ali
se varilni aparat napaja z napetostjo 115V AC ali 230V AC glede na
barvo lucke (Slika C (3)).

- LUCKA ZELENE BARVE kaZe, da je varilni aparat prikljuden v
omrezje z napetostjo 230V AC.

LUCKA ORANZNE BARVE kaZe, da je varilni aparat priklju¢en v
omreZje z napetostjo 115V AC.

Med delovanjem pri napetosti 115V, je mogoce, da zaradi
predolge in pogoste prenapetosti, varilni aparat preide na
napajanje z napetostjo 230V.

V takem primeru je treba prekiniti delo ter ponovno prizgati
napravo.

Ponovno lahko prizgete varilni aparat samo, ko se je lucka
(Slika C (3)) popolnoma ugasnila.

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
VARILNI APARAT
N rednji strani:
Slika C

1- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

2- RUMENA LUCKA: navadno ugasnjena, e se prizge, kaze na
napako, ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:

- Termi¢na za$¢ita: V napravi se je razvila previsoka
temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka
elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo spustila na
normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

Zaseita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno

blokira varilni aparat: napetost napajanja je zunaj dosega za

+/- 15% glede na vrednost na tablici. POZOR: Ce presezete
zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj resno
poskodovalo.

Zaseita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira

varilni aparat, ée se elektroda prilepi na obdelovanec. Tako

omogoea roéno odstranjevanje, ne da bi uniéili kleSee -
nosilec elektrod.

3- ZELENA LUCKA kaze, da je varilni aparat prikljuéen na
elektricno omrezZje in pripravljen za uporabo.

4- PospeSevalec za regulacijo varilnega toka s skalo v amperih
omogoca uravnavanje tudi med varjenjem (model "DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC” ima dvojno skalo v amperih).

5-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

Na zadnjem delu:
Slika D
1- napajalni kabel z vtikatem C.E.E. 2p + (D).
(Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” je kabel brez
vtikaca).
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN I1Z
ELEKTRICNEGA TOKA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE
PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.
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Pritrditev izhodnega kabla - kleSce
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter kleS¢e za nosilec elektrode
Slika F

NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA

Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s
priloZzenim ro¢ajem ali jermenom, e je ta predviden za model
(namescen, kot je opisano na sliki L).

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni
ovir za prezracevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite
ventilator); so¢asno se prepricajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, viage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevra¢anje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepric¢ajte, da se vrednosti na
ploscici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je names$c¢ena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;
- Tipa B ( ) za trifazne stroje

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manj$o impendanco:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga poveZemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga nameséa

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce

prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).

- Varilni aparati, ¢e ni drugace navedeno (MPGE), so zdruzljivi z
elektricnimi agregati s spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni
do + 15%.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden
lahko priklju¢ite frekvencni menjalnik.

VTIKAC IN VTICNICA:

- Model 230V ima kot serijsko opremo napajalni kabel z
normiranim vtikaéem, (2P + T) 16A/250V .

Priklju¢éimo ga lahko na vti¢nico elektricnega omrezja, ki je
opremliena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalne linije.

Tabela (TAB. 1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izraZzenih v amperih, izbranih na
podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko porablja varilni
aparat ter nazivne napajalne napetosti.

Za modele, ki nimajo vtikaca (model 115/230V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normirani vtikac ustreznega dometa, (2P +
T) ter opremiti vti¢nico z varovalkami ali samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela (TAB.
1) prinasa priporocliive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem izraZenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat ter nazivne
napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektricni Sok)

in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN 1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice
(v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

VARJENJE MMA

Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim
polom (+) generatorja; na negativni pol (-) se poveZejo samo
elektrode s kislim oplas¢em.

VARJENJE Z ENOSMERNIM TOKOM

Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s stiCnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).

Priporogila:

Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke

varilne Zice v hitre vtikace, €e so ti prisotni. V nasprotnem primeru

pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

Uporabite ¢im kraj$e varilne Zice.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del
obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla za tok
varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov
pri varjenju.

o

VARJENJE: OPIS POSTOPKA

V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod,
ki se nahajajo na embalazi in upostevati polarnost elektrode ter
relativni optimalni tok.

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativho
navajamo jakosti toka:

@ Elektroda (mm) - Varilni tok (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Upostevaijte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali
ali nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka,
dolZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga Zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo
pred obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
poskoduje in oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom
20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika G).

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil.

VIDEZ ZVARA
Slika H
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7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod
napetostjo, lahko povzrocijo hud elektricni udar zaradi
neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduije elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poSkodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite
na njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali
deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in
pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozZke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE
NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ
PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je elektricni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
nanas$a na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki
jo uporabljamo;

Ali je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju
“ON”; Ge ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju
(kabli, vticnica in/ali vtikac¢, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zaScite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava
zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem
primeru odstranite nevSecnost;

Ali so povezave omrezja variinega aparata pravilne, posebej
preverite, da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih
izolacijskih materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih
koli¢inah.

HR/SCG
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesSten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.
Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova baterije.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuc¢en iskljuéivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
r tegnutim prikljuc
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(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izloZzenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se
smanijila izlozenost elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

- Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

- Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati
oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,
Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti
se na stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. I).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne

osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za

intervencije u sluc¢aju hitnoce.

MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod

7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu

na pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instrumentima kako bi ustanovio ako postoji odredena
opasnost i primijenio prikladne zasStitne mjere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALI RIZICI
- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).
- Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za
varenje.

2. UVOD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luéno varenje, stvoren izricito
za varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzina
i preciznost regulacije, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod
varenja obloZenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine).
Regulacija sistema “inverter” na ulazu linije napajanja (primarna)
odreduje ujedno i drasticno smanjenje volumena transformatora
i reaktiranja livelacije, omogucujuci izradu stroja za varenje malog

volumena i tezine, veli¢ajuci njegovu lako¢u rukovanja i prenosivosti.

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja

za varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im

znacenjem:
Fig. A

1-  Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeniéni napon;

3- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru
sa vec¢im rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih
masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5-  Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o
varenje.

7- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje
porijekla proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.
- 1,/U,: Normalizirana odgovaraju¢a struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

za varenje moze isporuiti odgovarajucu struju (isti stupac).

Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6

minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na

sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termitka zastita

( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne

vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna
- maksimalna) sa odgovarajuc¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +10%).

= |, et Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plogici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE:

- vidi tabelu (TAB.1).

- %USE AT 20°C (ako je prisutno na oklopu stroja za varenje).
USE AT 20°C, oznacava za svaki promjer (d ELECTRODE)
broj elektroda koje se mogu zavariti u razdoblju od 10 minuta
(ELECTRODES 10 MIN) na 20°C sa pauzom od 20 sekundi za
svaku promjenu elektrode; ovaj je podatak oznacen i u postotku
(%USE) u odnosu na maksimalni broj elektroda koje se mogu
Zzavariti.

- HVATALJKE ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu 2(TAB.2).
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih

na Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje

maksimalnog pouzdanja i smanjenog servisiranja.
Fig. B

1- Ulaz sustava napajanja (1~), uredaja za poravnjavanje i
kondenzatora za niveliranje.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira
napon linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom
frekvenco i vrSi regulaciju snage ovisno o struji/naponu
zatraZzenog varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za
adaptiranje napona i struje potrebnim vrijednostima za proces
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luénog varenja i istovremeno za galvani¢ko izoliranje kruga
varenja od linije napajanja.

4-  Sekundarni poravnavajuéi most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom
ondulacijom.

5- Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava
vrijednost prolazne struje varenja i usporeduije istu sa vrijednosti
koju je namijestio operater; modulira komandne impulse driversa
IGBT-a koji vre regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

Kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ve¢ postoji uredaj
koji automatski prepoznaje napon mreze (115V ac - 230V ac) i
osposobljava stroj za varenje za ispravan rad. Korisnik je u stanju
shvatiti ako je stroj za varenje napojen na 115V ac ili 230V ac iz boja
Led-ova (Fig. C (3)).

- LED ZELENE BOJE ukazuje da je stroj za varenje spojen na
mrezu na 230V ac.

LED NARANCASTE BOJE ukazuje da je stroj za varenje spojen
na mrezu na 115V ac.

Tijekom rada pod 115V ac postoji mogucnost da, uslijed
produzene i bitne izlozenosti prevelikom naponu, stroj
komutira u modalitet pod 230V ac.

U tom slucaju za ponovno varenje potrebno je ugasiti i
ponovno upaliti stroj.

Ponovno upaliti stroj za varenje samo nakon $to se led (Fig.C
(3)) poptuno ugasio.

UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANNJE
STROJ ZA VARENJE

Na prednjoj strani:

Fig.C

1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za prikljucivanje kabela za varenje.

2- ZUTI LED: inade je ugaden, kada je upalien naznaduje na
nepravilnost koja blokira struju varenja zbog raznih razloga koji
mogu biti slijedeci:

- Termicka zastita: unutar stroja postignuta je previsoka
temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju
dok ne postigne normalnu temperaturu. Ponovno paljenje je
automatsko.

Zastita u slucaju previsokog i preniskog napona linije:

blokira stroj za varenje: napon napajanja je izvan dopustene

vrijednosti +/- 15% u odnosu na vrijednost plocice. POZOR:

Ako se prelazi razina prethodno napomenutog gornjeg

napona, uredaj se tesSko ostecuje.

Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako

se elektroda zalijepi za materijal koji treba variti, omogucujuci

ruéno uklanjanje bez ostecenja hvataljke za drzanje elektrode.

3- ZELENI LED ukazuje da je stroj prikljuen na mrezu i da je
spreman za rad.

4- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa ljestvom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja (model "DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC” ima duplu ljestvicu u amperima).

5- Negativna brza uti¢nica (-) za prikljucivanje kabla za varenje.

Na straznjoj strani :
Fig. D
1-  kabel za napajanje sa utikatem C.E.E. 2p + (D).
(kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” kabel je bez
utikaca).
2 - Opca sklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU I1ZVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrSiti montazu odvojenih
dijelova koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke nosaca elektrode
Fig. F

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati
koriste¢i dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni
model (postavljeni kao $to je opisano u SL. L).

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provijeriti da se ne udi$u sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu
prikladne novivosti za njegovu teZinu kako bi se izbjeglo
prevrtanje ili opasna pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektriénog priklju¢aka, provjeriti da se
podaci sa plo¢ice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom
mreze koji su na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- Vrsta A( ) za jednofazne strojeve;
- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prikljuCivanje stroja za varenje na mjesta mreze
napajanja koja imaju impedanciju manju od:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-
12.

Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vr$i spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za
varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
upravlja mrezom).

Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE),
kompaktibilni su sa elektrogenim jedinicama sa promjenom
napona napajanja do + 15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u
rezim prije spajanja invertera.

- UTIKAC | UTICNICA:

- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem,
(2P +T) 16A/250V
Stoga moze biti priklju¢en na utiénicu sa osiguracima ili
automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja
mora biti prikljucen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno)
linije napajanja. U tabeli 1 (TAB. 1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za
varenje i nominalnog napona napajanja.
Za strojeve za varenje bez utikaca (modeli 115/230V)
prikljuciti na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (2P + T)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreze saosiguracima
ili automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja
mora biti prikljuéen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno)
linije napajanja. U tabeli 1 (TAB. 1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za
varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila
onesposobljava sisgurnosni sistem kojeg je predvidio
proizvodac (klasa I) sa posljedi¢énim teSkim opasnostima po
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osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj
za varenje.

VARENJE MMA

Skoro sve oblozen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+)
generatora; kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode obloZene
kiselinom.

RADOVI VARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM

Spajanje kabel za varenje hvataljka-nosas elektrode

Na kraju ima priteza¢ koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela
elektrode.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen,
$to je blize mogucée mjestu varenja.

Ovaj se kabel spaja na piteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su

prisutne), kako bi se osigurao odli¢an elektri¢ni dodir; u protivnom

ée do¢i do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog
tro$enja i gubitka djelotvornosti.

Koristiti $to kra¢e kablove za varenje.

- lzbjegavati koristenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji
se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii
opasn po sigurnosti, a moze dati nezadovoljavaju¢e rezultate kod
varnja.

14

VARENJE: OPIS PROCEDURE

Neophodno je, u svakom slu¢aju, pozvati se na navode
proizvodaca koji su navedeni na pakiranju elektroda koje se koriste
i koji oznacuju ispravni polaritet elektrode i odgovarajucu optimalnu
struju.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promijeru
upotrebljene elektrode i vrsti spoja koji se Zeli postici; indikativno
su struje koje se mogu upotrijebiti za razne promjere, slijedece:

@ Elektroda (mm) S_truja za varenje (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e
za okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena
slabija struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duzina luka,
brzina i poloZaj vrSenja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

Procedura:

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrijati vrh elektrode na dio koji
se mora variti vrSeci pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je
najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
mogao bi se ostetiti ovoj otezavajuéi paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

Sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig.G).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag

u odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se

napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se
ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. H

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za

varenje mogu prouzroc€iti teski strujni udar uslijed izravnog

dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
prasinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lIzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom
Getkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezuci vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postici visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod
niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA

SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM

CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa
liestvicom u amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene
elektrode.

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovarajuca lampa uklju¢ena;

u protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi,

utikac i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije ukljuéen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke

sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog

spoja.

Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju

ukljuéenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,

provijeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj

ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju

ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljuci kruga varenja izvr$eni ispravno, a posebno da je

hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez

prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj

koli¢ini.

-77 -



LT
INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bidti pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusiag su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

/N

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo konturu;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali bati pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
pries kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.
- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose
ar lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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nei pagal numatytg paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankeng kaip priemone suvirinimo
aparato sustabdymui.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimui tiesiogine srove (DC).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra didelis greitis
ir reguliavimo tikslumas, tai suteikia suvirinimo aparatui galimybe
atlikti puikios kokybés suvirinimg glaistytais elektrodais (rutilo,
ragstiniais, baziniais).

Inverterio reguliavimo sistema maitinimo (pirminio) linijos pradzZioje
tuo paciu salygoja ir Zzymy tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
iSlyginimo varzos apimties sumazéjima, leisdama Zymiai sumazinti
ir visos suvirinimo apartato konstrukcijos apimtj ir svorj , padidinant
pranasumus darbo ir transportavimo metu.

PASIRENKAMI PRIEDAL:
- Suvirinimo MMA komplektas.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

6- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remontg, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontlro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa.

1,/U,: Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuéiy ciklui (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol
jos temperatdra nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali
- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos +10%):

= | max - Maksimali srové naudojama i$ linijos.

= |+ Efektyvi maitinimo srové.

10- == : UZzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS:
- Zzidréti lentele (LENT.1).
- %USE AT 20°C (jei yra ant suvirinimo aparato gaubto).
USE AT 20°C, kiekvienam skersmeniui (@ ELECTRODE)
iSreiSkia suvirinamy elektrody skai¢iy 10 minuciy intervale
(ELECTRODES 10 MIN) prie 20°C bei su 20 sekundziy
pauzémis kiekvieno elektrodo pakeitimui; Sis dydis yra nurodytas
ir procentine verte (%USE) lyginant su didZiausiu suvirinamy

elektrody skai€iumi.
- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: zitréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Suvirinimo aparatas susideda i§ energijos moduliy, realizuoty

ant specialiy spausdintiniy schemuy, optimizuoty maksimalaus

patikimumo uztikrinimui ir nereikalaujanéiy ypatingos priezidros.
Pav. B

1- Maitinimo linijos jéjimas (1~), lygintuvy blokas ir iSlyginimo
kondensatoriai.

2- IGBT tiltas; komutuoja i$lygintg linijos jtampa j kintamajg auksty
dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiamag
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg
ir srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo
paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo
linijos.

4-  Antrinis iSlyginimo tiltas su induktyviniu i$lyginimu: komutuoja
kintamajg jtampg /srove, tiekiama antriniy apvijy j tiesioging
srove /jtampg su labais Zemais bangy ilgiais.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.

Nulemia dinamiSkg srovés valdymg elektrono iSlydimo metu

Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra specialus jrenginys,
kuris automatiSkai atpazjsta tinklo jtampag (115V ac - 230V ac) ir
pritaiko suvirinimo aparatg taisyklingam veikimui. Vartotojas gali
suprasti, ar suvirinimo aparatas yra maitinamas 115V ac arba 230V
ac i$ indikatoriaus spalvos (Pav. C (3)).

- ZALIOS SPALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas yra prijungtas prie tinklo su 230V ac.

ORANZINES SPALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas yra prijungtas prie tinklo su 115V ac.

Darbo 115V ac aplinkoje metu, yra galimybé, kad dél ilgai
trunkanéiy ir Zymiy jtampos padidéjimy, suvirinimo aparatas
saugumo sumetimais komutuoja j 230V ac aplinka.

Tokiu atveju, norint vél testi suvirinimo darbus, bitina iSjungti
ir vél jjungti suvirinimo aparata.

Vél jjungti suvirinimo aparata tik po to, kai indikatorius (Pav.C
(3)) yra visiskai iSsijunges.

KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO |RENGINIAI
SUVIRINIMAS
Ant priekinio skydo:
Pav. C

1- Teigiamas pavirSinis lizdas (+) suvirinimo laido prijungimui.

2- GELTONAS INDIKATORIUS: yra isjungtas normalioje bisenoje,
jo jsijungimas rodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél
jvairiy priezasciy, kurios gali bati:

Siluminis saugiklis: jrenginio viduje pasiekiama per auksta

temperatdra. |renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés

iki tol, kol nepasiekiama normali temperattra. Tiekimo
atnaujinimas yra automatiskas.

Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos:

blokuoja suvirinimo aparatg: maitinimo jtampa neatitinka

leistinos paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny
atzvilgiu. DEMESIO: Auk$éiau paminétas aukséiausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

Apsauga ANTI STICK: automatiskai blokuoja suvirinimo

aparata, kai elektrodas prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu

badu galimas rankinis elektrodo pa$alinimas nesugadinant
elektrody laikiklio.

3- ZALIAS INDIKATORIUS parodo, kad jrenginys yra prijungtas
prie lizdo ir yra pasiruo$es darbui.

4- Potenciometras suvirinimo srovés reguliavimui graduotos skalés
(amperais) pagalba; leidZia vykdyti reguliavimg net ir suvirinimo
metu (modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra numatyta
dviguba graduota skalé amperais).

5-  Neigiamas pavirSinis lizdas (-) suvirinimo laido prijungimui.

5 - jo:
Pav. D
1-  maitinimo laidas su kiStuku C.E.E. 2p + (@).
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(Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” laidas yra be ki$tuko).
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).

5. INSTALIAVIMAS

DEMESIO!  ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR
ELEKTROS SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO
APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E

Suvirinimo laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav. F

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik
naudojantis rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame
modelyje (montavimas turi bati atliekamas kaip aprasyta PAV. L).

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vieta, kurioje
nebaty klid¢iy ausinimo oro jéjimui ir iSéjimui (dirbtinei circuliacijai
ventilatoriaus pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebaty
aspiruotos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.

I8laikyti tuscig erdve aplink suvirinimo aparatg bent 250mm atstumu.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavirSiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj, tam kad bity
iSvengta prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojamg maitinimo tinklo jtampg ir dazn;.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu jZemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Kad baty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg maitinimo tinklo sanddros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamy reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Suvirinimo aparatai, jei néra nurodyta kitaip (MPGE), yra
suderinami su elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo
itampa kinta iki + 15%.

Siekiant taisyklingam naudoti, pries
elektrogeniné sistema turi dirbti rezime.

prijungiant inverterj,

KISTUKAS IR LIZDAS:

- Modelis 230V yra tiekiamas su maitinimo laidu bei normalizuotu
kistuku, (2 poliai + jzeminimas) 16A/250V .
Gali bati jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydzZiaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo
terminalas turi biti sujungtas su maitinimo linijos jZzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).
Lenteléje (LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo

lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia
didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.

Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be kiStuko (modeliai
115/230V) sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuotg
kistukg ir maitinimo laidg (2P + T) ir paruosti maitinimo tinklo
lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (LENT.1)
pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy
dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia
suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine
jtampa.

DEMESIO! Aukséiau apradyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdziui, elektros
smiuigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT $IUOS SUJUNGIMUS,
|SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

MMA SUVIRINIMAS
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo generatoriaus
poliaus (+); iSskyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie jungiami prie
neigiamo poliaus (-).

SUVIRINIMO OPERACIJOS ISTISINEJE SROVEJE

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Yra jungiamas prie virinamos detalés arba prie metalinio stalvirSio,
ant kurio ji padéta, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (-).

Patarimai:

Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirSiniuose lizduose

(jei jie yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros

kontaktas; prieSingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy

greitas susidéveéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

- Vengti naudoti metalines struktiras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui;
tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Bet kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose pazymétas
teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama srové.
Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diametrg ir pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami
suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry elektrodams:

@ Elektrodas (mm) S_uvirinimo srové (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir§ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sitilés savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko

-80-



ilgis, darbo spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai
turi bati laikomi specialiose pakuotése arba dézése ir saugomi nuo
drégmeés).

Procesas:

Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu

virinamg gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai

yra teisingiausias lanko uzdegimo badas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo  virinamg gaminj; taip

rizikuojama pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

UZdegus lankg, stengtis islaikyti atstumg iki virinamo gaminio,

ekvivalentiskg naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu

stengtis iSlaikyti §j atstumg pastoviai; svarbu prisiminti, kad

elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30

laipsniy (Pav. G)

- Suvirinimo sidilés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uZzsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektrodg i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIOLES CHARAKTERISTIKOS
Pav. H
7. PRIEZIORA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIDROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami
neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,
kuriomis teka srove, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai mink$tu $epetéliu ar naudojant specialius
tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir
ar nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

Absoliudiai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnauijinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatiry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vel surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir
varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU,

PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS |

JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal
graduotg skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody
diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama
lemputé; priesingu atveju sutrikimas paprastai susijgs su maitinimo

linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungima dél per aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo
sujungmo.

- Jsitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per

auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo

angoje: tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac¢, ar jZeminimo

laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy

medziagy jsikiSimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir

teisingas jy kiekis.

EE
KASUTUSJUHEND
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TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

Viltige otsest kontakti keevitussfairiga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.
Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne podleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvorgust.
- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood

ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.
Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
Arge kasutage keevitusaparaati marjas  vai
keskkonnas ja vihma kaes.

Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi I&dvestunud
lihendustega kaableid.

niiskes

-81-



- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi
kiivritele monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI
EN 169 vo6i UNI EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 12477) valtimaks naha kokkupuudet keevituskaare
poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase kiirgusega;
keevituskaare laheduses viibivad isikud peavad olema
kaitstud mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete
abil.

Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
viibib on vérdne véi liletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

LOORO®®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse

teatud meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid,

hingami dmed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipddas alasse, kus

keevitusseadet kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel

eemargil kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest

maojutavate elektromagnetvaljade kohta kdivatele piirvaartustele

kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvéljade moju vahendamiseks peab seadme

operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voéimalikult teineteise
lahedale.

- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid timber keha keerata.

Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad

keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava

detaili kiilge, teostatava keevituse kohale véimalikult 1ahedale.

Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes véi sellele

toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

Arge jatke keevitusahela Iihedusse ferromagneetikuid.

Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. I).

- Aklassi seade:

Kéaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku Gihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilddgiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéo tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 dra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud elementide korral voib pdhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja
ja poleti vahel, lletades kahekordselt lubatud vaartuse.

Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades ldabi moo6tmised, tehes kindlaks voimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse “EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus”
punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud
veetorude sulatamiseks).
- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks
kaepidet.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kéaesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks, eriliselt
MMA-keevituseks pidevvooluga (DC).

Selle reguleerimissiisteemi (INVERTER) omadused, nagu suur kiirus
ja reguleerimistapsus, kindlustavad suurepéarase kvaliteedi kattega
elektrood-(rutiil, happeline, baas).

Toiteliini  (esmane) sisenemine invertersiisteemiga vdimaldab
drastiliselt vahendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada
ekstreemselt vaikse mahu ja kaaluga keevitusaparaate ja mida on
tanu sellele kergem kasitleda ja transportida.

TELLITAVAD LISASEADMED:
- MMA-keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi t60st ja to6voimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.
2- Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3- Simbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone

keskkonnas, kus on korge elektriSokkioht (nt. suurte
metallikoguste laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse stimbol.

6- Vide EUROOPA  kaarkeevitusaparaatide  ohutus- ja

tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja
toote paritolu selgitamise korral)

8- Elektrisiisteemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tlihijooksupinge.

- L/U,:  Vastav normaliseeritud vool ja
keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.

- X :Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on vdimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
véljendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiklile (nt. 60%
=6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale)
Uletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).

- AIV-AV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat
(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= | max Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 “ Kaarkeevituse lldine ohutus”.

pinge, mida

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT:
- vaata tabelit (TAB.1).
- %USE AT 20°C (selle olemasolul keevitusseadme korpusel).

-82-



USE AT 20°C tédhendab mistahes diameetri korral (@
ELECTRODE) 10 minuti pikkuse intervalli jooksul keevitatavate
elektroodide arvu (ELECTRODES 10 MIN) 20°C juures,
arvestades igaks elektroodivahetuseks 20 sekundit; vaartust
naidatakse ka protsentides (%USE) maksimaalse keevitatavate
elektroodide arvu suhtes.

- ELEKTROODIHOIDJA KLEMM: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB.1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat koosneb péhiliselt véimsusemoodulitest,

mis on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne

loodetavus ja vahendada hooldustdid.
Pilt. B

1-  Toiteliini sisend (1~), alaldigrupp ja nivelleerimiskondensaatorid.

2- Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
todvoimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- Kbérge sageduse transformaator: algmahis toitub 2 peatuse
poolt Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on
kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja
samaaegselt isoleerida elektrististeem toiteliinist.

4- Teisejarguline  kommutaatorisild  induktiivtakistus: muudab
teisejargulise mahise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu
madalate lainetega pingeks/ pidevvooluks.

5- Kontroll- ja  reguleerimiselektroonikaslisteem:  kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu vaartuse ja vordleb
keevitaja poolt valitud vaartusega; moduleerib |GB-draiverite
kask impulsse, mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu diinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne lthitihendus) ja hoiab valve all kaitseslisteemi.

Mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on seade, mis tunneb
automaatselt vooluvdrgu pinge (115V ac - 230V ac) ja valmistab ette
keevitusaparaadi digeks toiminguks. Seadme kasutaja on véimeline
aru saama kas keevitusaparaati toitepinge on 115V ac véi 230V ac
Led signaallambi varvist (Pilt. C (3)).

- ROHELINE LED néitab, et keevitusaparaat on ihendatud pingega
230V ac.

ORANZ LED niitab, et keevitusaparaat on (ihendatud pingega
115V ac.

115V ac toimingu ajal on véimalik, et pikaajaline ja korge
iilepinge voib pohjustada ohutuse eesmargil keevitusparaadi
toimingu siirdumist pingele 230V ac.

Sellisel juhul on vaja keevitusaparaat vilja liilitada ja t60
jatkamiseks uuesti sisse liilitada.

Lilitage sisse keevitusaparaat ainult peale Led signaallambi
(Pilt. C (3)) taielikku kustumist.

KONTROLL, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
KEEVITUSAPARAAT
Esikiiljel:
Pilt. C

1- Positiivne kiirpistik (+) keevituskaabli thenduseks.

2- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, aga sittides, tadhendab,
et keevitusvool on blokeeritud erinevate motiivide pdhjusel, mis
voivad olla:

- Ulekuumenemiskaitse: seadme sisemuses on temperatuur
tousnud liiga korgele. Seade jaab sisselllitatud ilma
voolu jaotuseta kuni normaaltemperatuuri taastumiseni.
Taaskaivitumine toimub automaatselt.

Liini lle- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on

+/- 15% andmeplaadi véértuse piirist véljas. TAHELEPANU:

Kérgema iilal mainitud pingepiirangu liletamine kahjustub

tosiselt seadet.

- ANTI STICK

kinni

kaitse: kui elektrood kleepub
keevitatava materjaliga, katkestab autorr
keevitusvoolu, vdimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolitdihoidjaklemmi iima seda kahjustamata.

3- ROHELINE LED: naitab, et seade on Uihendatud vérku ja valmis
to6ks.

4- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu
reguleerimiseks amprites; véimaldab reguleerimise ka keevituse
jooksul (mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” omab topelt
astmelist skaalat amprites).

5-  Negatiivne Kiirpistik (-) keevituskaabli ihenduseks.

Tagakiiljel:
Pilt. D

1-  Toitekaabel euroopa pistikupesaga C.E.E. 2polaarsust + (D).
(Mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” on ilma pistikupesata).
2- Peallliti ON/OFF - I/ON (signaallamp).

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA  JA
ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete
tostmiseks tuleb kasutada kaepidet voi komplekti kuuluvat rihma
neil mudelitel, mille juurde see ette on nahtud (kinnitatakse nagu
naidatud JOON. L).

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi  paigaldamisel veenduge, et jahutuséhu
sisenemise- ja valjumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui
kasutusel) ei oleks takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse
ei imeta sisse juhtiv tolmusid, sddvitatavaid aurusid, niiskust, jne.
Hoidke véahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi imber.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha
kukkumist voi ohtlikku iimberpaigutumist, asetage see tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektriihenduse teostamist, kontrollige, et
andmed keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas
kasutuses olevale pingele ja voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema Ghendatud ainult toitestisteemi, mis
omab maaga tUhendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb
kasutada diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:

- Tlip A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Thip B kolmefaasilistele aparaatidele.
S R g

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame lihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade (ihendatakse (ldisesse elektrivérku, lasub
paigaldajal voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme
tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel votke hendust
elektriettevotte esindusega).

Keevitusseadmeid, juhul kui pole &ra toodud vastupidist (MPGE),
saab kasutada vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on
kuni £ 15%.

Vooluallika 0Gigeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri
Ghendamist toéreziimile viia.

- PISTIK JA PISTIKUPESA:
- Mudel 230V on alguparaselt varustatud toitekaabli

standardpistikuga (2P + T) 16A/250V.
Tanu sellele vdib olla tUhendatud pistikupesaga, mis omab
kaitsekorke v&i automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
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maandusterminal peab olema uUhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline).

Tabelil (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt
toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.
Keevitusaparaatidele, mis ei ole varustatud pistikuga (mudel
115/230V), (ihendage piisava vdimega toitekaabli standardpistik
(2Pt + T) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke voi
automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal
peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/
roheline). Tabelis (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide
soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi
poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge
alusel.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab
tootja poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks,
pohjustades tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS

Peaaegu kdik kattega elektroodid (ihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodide korral
ihendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja tihendus
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voéimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+).
Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage keevitatava detailiga vé6i metall tédlauaga, kuhu on
asetatud detail, voimalikult keevitusdmbluse lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake kaablite ihendused kiirpistikutega (kui varustatud) 16puni

kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul

riskite Ghendite Glekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning

efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii liihikesi keevituskaableid kui voimalik.

- Véltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

- lgal juhul on vajalik jalgida pakendil naidatud, elektrooditootja poolt
ettenahtud juhendeid, kus on kirjeldatud elektroodide polaarsus ja
nendele vastav optimaalne vool.

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel
naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate diameetritega
elektroodidele:

@ Elektrood (mm) _Keevitusvool (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks koérgete vaartustega voole, aga vertikaal-
voi altiileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole.

Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse

positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitus:

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hédruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite siitidata tuletikku. See on kdige digem
viis kaare stiiitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
suttimise.

Kohe peale kaare suttimist Uritage hoida keevitatavast detailist
distants, mis vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage
see distants kuni keevitusto 16puni. Pidage meeles, et elektroodi
ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30
kraadi (Pilt. G).

Keevitustraadi I6ppedes tommake elektrood kergelt enda poole nii,
et keevituskraater taitub. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii,
et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt. H

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI
VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST
VALJAOPET SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING
VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI
PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE
LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD
JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pohjustada
tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud
elektriliste komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja vdimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

- Vaéltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks
sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle

kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- v6i parandustédde sooritamist taastage tihendused

ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi

kdérget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo

Uihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdoiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere

taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA

KONTROLLI ~ ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA

UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes
astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi
diameetri ja tlilbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp siittinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik
jalvoi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab Ulekuumenemiskaitse
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rakendumist Ule- v&i allpinge voi luhithenduse korral, ei ole
sittinud.

Kontrollige, et  nimiimpulsi suhet on jargitud.  Kui
lilekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme naturaalset
maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.
Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liga madal,
keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihilihendust: vastupidisel
juhul eemaldage viga.

Et Gihendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on tdesti lihendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- v&i isolatsioonmaterialist (nt. lakid
Vvoi varvid).

Kasutatav kaitsegaas on o6ige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud
koguses.

LV
ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU: PIRMS METINI_\gAN_AS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotajam jabat pietiekoSi labi instruétam par metinasanas
aparata droSu izmanto$anu un tam ir jabat informétam par
ar loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas [idzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestaSanas gadijuma.

(Sk. ar standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9.
dala: UzstadiSana un izmantosana”).

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tuk$gaitas spriegums dazos apstak|os var
bat bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslegtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka ar1 kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienos$anas detajam.
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2.
Si

izmantota speciala drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas spriegums
var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, si vértiba var divas
reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificetajam specialistam ar meérinstrumentu palidzibu
ir janosaka vai pastav risks, kas palidzés izvéléties
piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta “EN
60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmanto$ana” 7.9. nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metina$anas
aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
tudensvada caurulu atsaldésana).
Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
s metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka

metinaSanai, konkréti tas ir paredzéts MMA lidzstravas (DC)
metinasanai.

Tadi “INVERTER” regulésanas sistémas raditaji ka liels reguléSanas
atrums un precizitate nodro$ina to, ka metinaSanas aparatam ir
lieliska metinasanas kvalitate, izmantojot segtos elektrodus (rutila,
skabes, baziskie).

Pateicoties tam, ka “inverter” reguléSanas sistéma ir uzstadita
uz primaras baroSanas [inijas ieejas, var batiski samazinat ka
transformatora, ta ari reaktivas izlidzinaSanas pretestibas izméru,
Ildz ar ko ir iesp&jams izgatavot metinaSanas aparatu, kuram ir

arl

kartigi mazs izmérs un svars, kas nodroSina vél értaku ierices

parvietoSanu un transportésanu.

PEC PASUTIJUMA PIEGADATAS PAPILDIERICES:

MMA metinasanas komplekts.

3.TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielieto$anu un par tas razigumu

ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir

paskaidrota zemak:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

9-

Zim. A

Korpusa aizsardzibas pakape.

Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metina$anas operacijas var veikt vidé ar

paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no

lielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas proceduru.

Simbols, kas apzimé metinaSanas aparéata iek$éjo struktdru.

EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu

drosibu un razo$anu saistitie jautajumi.

MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas

palidzibas  pieprasiS$anai, rezerves dalu pasQtiSanai,

izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

MetinaSanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

- 1/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru
metinaSanas aparats var emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas

aparats var emitét atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). ST
veértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minu$u gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak).
Gadijum3, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metina$anas aparats parslédzas “stand-
by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatlira nepazeminasies
lidz pielaujamajai robezai).

- AIV-AIV : Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu
(no minimuma Iidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Baro$anas Iinijas tehniskie dati:

- U, : MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%):

= |, max: Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.

- |, Efektiva baroSanas strava.

10- == : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas

1

Pi

darbibas drosinataju raditaji.

- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigas droSibas prasibas loka
metinasanai”.

ezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,

tas ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metindSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata esosas plaksnites.

Cl

TI TEHNISKIE DATI

METINASANAS APARATS:

- sk. tabulu (TAB.1).

%USE AT 20°C (ja ir atrodams uz metinaSanas aparata apvalka).
USE AT 20°C, katram elektroda diametram (@ ELECTRODE)
norada elektrodu skaitu, ko var piemetinat 10 mintsu laika
(ELECTRODES 10 MIN) pie 20°C ar 20 sekunzu pauzi elektrodu
mainai; ST vértiba ir izteikta arT procentos (%USE) attieciba pret
maksimalo elektrodu skaitu, ko ir iespéjams piemetinat.
ELEKTRODU TURETAJS: sk. 2. tabulu (TAB.2).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1)

4.

METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metinaSanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir
izgatavoti ka drukatas shémas un ir optimizéti ar noloku nodrosinat
vislielako sistémas drosibu un samazinat [tdz minimumam tehnisko
apkopi.

1-

2-

Zim.B
(1~) fazes baro$anas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un
lidzinaSanas kondensatori.
Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido
taisngriezto baroSanas linijas spriegumu augstfrekvences
mainigaja sprieguma un regulé jaudu, atkariba no nepiecieSamas
metinasanas stravas/sprieguma.
Augstfrekvences transformators: primarais tinums ir barots ar 2.
mezgla parveidotu spriegumu; td pamatfunkcija ir sprieguma un
stravas lieluma pielago$ana loka metinasanai un taja pasa laika
metinaSanas kontira galvaniska izoléSana no baroSanas linijas.
Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzina$anas indukciju: parveido
sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par spriegumu /
I1dzstravu ar |oti zemam svarstibam.
Vadibas un regulé$anas elektronika: momentani parbauda
metinaSanas stravas tranzistoru raditaju vértibas un salidzina
tas ar operatora uzstaditajam vértibam; generé IGBT generatoru
vadibas signalus, ar kuru palidzibu tiek veikta regulé$ana.
Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausésanas laika
(momentani Tsslégts kontdrs) un vada drosibas sistému darbibu.

Modelis “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ir aprikots ar baroSanas
tikla stravas automatiskas noteikSanas ierici (~115V vai ~230V), kura
sagatavo metind$anas aparatu pareizai darbibai dazados apstak|os.
Lietotajs var uzzinat par to vai metinaSanas aparats tiek barots ar
~115V vai ~230V péc LED lampinas krasas (Zim. C (3)).

ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka barosanas
aparats ir pieslégts 230V mainstravas tiklam.

ORANZA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka barosanas
aparats ir pieslégts 115V mainstravas tiklam.

Stradajot ~115V rezima ir iespéjams, ka drosibas apsvérumu
dé] metinasanas aparats ilgstoSa un bitiska parsprieguma
gadijuma parslédzas ~230V rezima.

Saja gadijuma, lai atjaunotu metina$anas aparata darbibu, tas
ir jaizslédz un atkartoti jaieslédz.

Atkartoti ieslédziet metinasanas aparatu tikai péc tam, kad
LED lampina (Zim. C (3)) pilnigi izslédzas.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

METINASANAS APARATS
. )
Zim.C
1- Atras pieslégSanas pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada
pieslégsanai.
2- DZELTENA LED LAMPINA: parasti ta ir izslegta, kad ta
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ieslédzas, tas nozimé, ka ir traucéklis, kas bloké metinaSanas

stravas padevi, dazi no iemesliem ir aprakstiti zemak:

- Termiska aizsardziba: masinas iekséja dala ir sasniegta
parak liela temperatira. Masina paliek ieslégta, bet ta



neemités stravu, kamér temperatira nek|ds normala. Darba

atsaksana notiek automatiski.

Linijas  parsprieguma un sprieguma iztrikuma

aizsargierice: ta bloké masinu: baroSanas spriegums ir arpus

pielaujamajam robezam +15% no plaksnité noraditas vértibas.

UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo

sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké

metindSanas aparatu kad elektrods piellp pie metinama

materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam nesabojajot elektroda
turétaju.

3- ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka masina ir
pieslégta tiklam un ir gatava darbam.

4- Potenciometrs metinaSanas stravas reguléSanai ar graduéto
skali, vértibas uz tas ir noraditas Ampéros; to var izmantot
reguléSanai arT metinasanas laikd (modelim "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” ir divas graduétas skalas, vértibas uz tam ir
noraditas Ampéros).

5- Atras pieslégSanas negativa ligzda (-) metina$anas vada
pieslégsanai.

no aizm I
Zim.D
1-  barosanas vads ar C.E.E. kontaktdaksu ar 2F + (D).
(Modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" vads ir bez
kontaktdaksas).
2- Galvenais slédzis O/OFF - I/ON (spidoss).

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Iznemiet metinaSanas aparatu no
iepakojuma esosas atseviSkas dalas.

iepakojuma, samontéjiet

AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim. E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacel$anai
ir jaizmanto rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta
dotajam modelim (noradijumi tas uzstadisanai ir attéloti ziméjuma
ZIM. L).

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas
nebdtu Skérslu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplades
caurumiem (piespiedcirkulacija tiek nodroSinata ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadosSie putekli, korod&josi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz
plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bat |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai
dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas

sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu

tipu diferencialos slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam;

- Tips B ( - ) trisfazu masinam

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metindSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
barosanas tikla savieno$anas ligzdam, kuru impedance ir mazaka
par:

Zmax = 0.47 Omi (80A).

Zmax = 0.24 Omi (130A - 170A).
Zmax = 0.17 Omi (200A).
MetinaSanas aparats neatbilst
prasibam.

Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerdpnieciska baro$anas
tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

- Ja nav noradits citadi (MPGE), metinaSanas aparati ir saderigi
ar baroSanas blokiem, kuru baro$anas spriegums mainas +15%
robezas.

Lai nodro$inatu baro$anas bloka pareizu darbibu, pirms invertora
pievieno$anas tas ir janoregulé.

IEC/EN 61000-3-12

normas

KONTAKTDAKSA UN ROZETE:

- Modelis, kur$ ir paredzéts izmanto$anai 230V tiklos ir aprikots
ar baroSanas vadu ar standarta kontaktdaksu (2F + Z) 16A/250V.
Tadeéjadi, to var pieslégt baroSanas tikla rozetei, kura ir aprikota
ar dro$inataju vai automatisko izsleédzéju; atbilstoSajam
iezemé&Sanas pieslégam jabat pieslégtam pie barosanas Iinijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
baros$anas tikla nominalo spriegumu.

Modeliem, kuriem nav kontaktdakSas (modeli, kuri ir
paredzéti 115/230V tikliem): Savienojiet baroSanas kabeli ar
standarta kontaktdaksu (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un
sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar drosinataju
vai automatisko izslédz&ju aprikotu rozeti; atbilstoSajam
iezeméSanas pieslégam jabat pieslégtam pie barosanas Iinijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$). Tabula (TAB. 1) ir noraditas
paléninatas darbibas droSinataju rekomendéjamas vértibas
ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas
emitétu maksimalo nominalo stravu un barosanas tikla nominalo
spriegumu.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievérosana butiski samazinas razotaja uzstaditas droSibas
sistémas (klase 1) efektivitati, Iidz ar ko batiski pieaugs riska
pakape personalam (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgreéka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabulda (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu Skérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

MMA METINASANA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS METINASANAS DARBI

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).
Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala
stendu, uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas
ir iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).
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Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas
atras savieno$anas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.
Izmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieSanas
vadu; tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var
klGt nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

- Katra zipa ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravas vertibu.

- MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informacija
par izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Me-tinéianas strava (A)
min. maks.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinadSanai, bet vertikalai metinasanai
vai metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.
Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas lieluma, bet arf no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaSanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tos ir jaglaba atbilstos$ajos iepakojumos vai
konteineros).

Darba procedira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar

elektroda galu it ka jOs vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir

vispareizakais veids ka var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek$metu;

pastav risks, ka segums var sabojaties, [1dz ar ko bis grati dabat

loku.

Péc loka dabGsanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no

konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,

un metinasanas laika méginiet saglabat So distanci nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat

vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Zim. G).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpaka|,
pret&ji td kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kaus&juma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. H

7. TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN
SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS  METINASANAS  APARATA
PANELU NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var iegit smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esosajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$&jo dalu un notiriet uz transformatora esos$os putek|us ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskrvéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet ldz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikS8anas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotn&ji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi
atdaliti no sekundara kontidra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIUUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR

NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS

UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu

palidzibu noreguléta metinaSanas strava atbilst izmantojama

elektroda diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai;

ja tas nenotiek, probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete

un/vai kontaktdaks$a, drosinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrGkuma vai kédes Tssléguma dé|.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo
emitétspéju; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba
uzgaidiet, kamér masina pati atdzists, parbaudiet ventilatora
darbderigumu.

- Parbaudiet Ilinijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak

maza, tad metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir

Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi,

it Tpasi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata

pie metinamas dalas, un ka starp tam nav izol&joSo materialu

(pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze

Argons), un ka ta tiek izmantota pareizad daudzuma.

(99.5%
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BG
PBLKOBOACTBO C MHCTPYKLUM 3A MNON3BAHE

BHUMAHUE: NPEOU [OA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLIUU 3A NON3BAHE.

1. OBLUM MPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU ObroBO
3ABAPSIBAHE.

EnekTpoxeHUCTBT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a GesonacHaTa ynotpe6a Ha eniekTpoXeHa U MHMOPMUPaH
3a eBeHTyanHWTe pPUCKOBe, CBbP3aHM C MeToaWuTe Ha AbLroBO
3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CLOTBETHUTE MepKM 3a Ge3onacHocT
Y feiCTBME B KPUTUYHU CUTYaLUN.

(Mpunaraiite cbuwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a
AbLroeo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe u ynotpeba”).

WUsbareaiite AVUpPEeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa cuUcTema;
HanpexeHWeTo NMpu npaseH xoA4, Cb3gaBaHO OT reHepartopa,
MoXe Aa 6bae onacHo Npu HsAkou o6cToATencTea.
CBbLp3BaHETO Ha 3aBapbyHUTe Kabenu, onepauuute 3a
KOHTPON M PEeMOHT, TpAbBa Aa ce M3BLPLIBAT cCamMo npu
usraceH M U3KINKYeH OT erneKTpu4yeckaTa Mpexa eflieKTpOoXeH.
WUsracete erieKTpoXeHa M ro U3Knw4vyete OT 3axpaHBawiaTta
Mpexa, npeau Aa cMeHuTe 3axabeHu yacTu BbpPXy ropernkara.
EnekTpuyeckata MHcTanauus TpsibBa Aa 6bAe HanpaBeHa
CbrnacHo Aeﬁcraamwre HOopMU © Aeﬁc‘raau.un're 3aKOHU 3a
npeanassaHe OT TPYAOBU 310MONYKU.
EnekTpoxeHbT TpsiGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBalyaTa
erieKTpuyecka cuctemMa c HyneB 3a3eMeH NPOBOAHUK.
npoaepeTe, Oann KOHTaKTbT 3a eNeKTPpU4eCcKoTOo 3aXxpaHBaHe
€ NpPaBUIHO 3a3eMeH.
- [a He ce u3non3ea enekTpoXeHa BLB BNaXHa U MOKpa cpeaa
U NoBpemMe Ha AbXA.
- ﬂa He ce u3nonseart kabenu c noespegeHa wumsonauusa wnu
pa3xnabeHun Bpb3KU.
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2.

nnatdopma.

HANPEXEHUE MEXOY PBKOXBATKUTE 3A EJNIEKTPOOU
WUNU TOPENKWUTE: npu paGoTta C HAKONKO erleKTpoXeHa
BbPXY €4MH U CbLUM AeTaiin UIKu BbpPXy 4acTu oT AeTannu ,
eneKTPUYECKN CheAWHEHU MOMeXAy CU, MoXe Aa Bb3HUKHE
OonacHO HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue mMexay ABe PbKOXBaTKu
3a eNIeKTPOAM WUNK ropenikv U To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPNu
[OMNyCTUMUTE HOPMU.

Heo6xoauMo e eKcrnepTHO nuLe-KoopAMHaATOp Aa U3BBLPLUM
3amepBaHe C MHCTPYMEHTMH, 3a ja NPeLeHu, Aanu chllecTByBa
pUCK W pdanu faa npeanpueMe MNOAXOASWM Mepku  3a
6e3onacHOCT, KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-
9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n
ynotpe6a”.

AOPYITY PUCKOBE
HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e pga ce wusnonssa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTa, 3a KOSATO TOM He e
npeaHa3HayeH (HanpuMmep: pa3mpassBaHe Ha Tpbb6onpoBoaun
Ha XuapaBnuyHaTa mpexa).
3abpaHeHo e Aa ce U3NoON3Ba pbKoXBaTKaTa kKaTo CpeACcTBO 3a
OKa4yBaHe Ha 3aBapb4HUSA anapart.

YBOA U OBLWO ONMUCAHUE

To3n enekTpoxeH e M3TOYHUK Ha TOK MpU [brOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneuuanHo napaboteH 3a MMA 3aBapsiaHe ¢ nocTtosiHeH Tok (DC).
XapakTepucTku Ha perynupauwiata cuctema -(INVERTER) kato
6bp3avHa 1 NPELM3HOCT Ha PerynupaHeTo, Ha TO3U eneKTPOXeH,
ocurypsiBaT OT/IMYHO Ka4ecTBO NMPU 3aBapsiBaHETO Ha obmasaHu
enekTpoam (pyTUIOBK, C KUCENUHHA obmaska 1 ¢ 6asnyHa obmaska).
PerynupaHeto cbc cuctemata ‘vHBepTep’, Ha Bxoda Ha
3axpaHBalliaTa NMHus (MbpBUYHA), ONpPeaenst OCBEH ToBa APacTUiHO
HamaneHue Ha obema, KakTo Ha TpaHccopmatopa, Taka U Ha
CbMPOTUBMNEHNETO 3a U3PaABHABaHE, KOETO MO3BOJIABA Ch3fjaBaHETO
Ha erieKTPOXeH C Marnko Terrio n o6em, fneceH 3a npemecTsaHe U
TpaHcnopTupaHe.

AKCECOAPU, 0OCTABAHU MO 3AABKA HA KINUEHTA

3.

KuT 3a 3aBapsiBaHe MMA.

TEXHUYECKWN OAHHU

TABEJA C JAHHU

OCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHuM C ynoTpebata u pabotata Ha
enektpoxeHa, ca o6obweHn B Tabenata C TexHUYeckuTe
XapakTUPUCTUKN CbC CreaHUTEe 3Ha4YeHNs:

1-
2-

3-
4-
5.
6-

7-

dur.A

CTeneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

CuMmBON 3a 3axpaHBallaTa NMHus:

1~: NPOMEHNMBO MOHOA3HO HamNpexeHue;

CumBon S: noka3asa, Ye MoraT Aa 6baaT U3MbIHEHU onepauun

o 3aBapsiBaHe B Ccpefja C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpuvep

B ronisiMa 6nu3ocT Ao ronemu MeTanHu Mach).

CvMBON 3a NpeABUAEHNS METOA Ha 3aBapsiBaHe.

CuMBOI 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoXeHa.

EBPOMEWCKA Hopma, Ha KosiTo oTroBapsi 6€30nacHocTTa Ha

paboTa 1 Npoun3BOACTBOTO Ha MALLUHU 3@ [brOBO 3aBapsiBaHe..

PeructpaunoHeH Homep, KOWTO Cryxu 3a UHAEHTUDMKaUMS Ha

eriekTpoxeHa (Heob6xoaum npu TEeXHWYecKUTe nperneaun, npu

noAMsiHa Ha 4acTy 1 yCTaHOBSIBaHe Ha Npousxofa Ha npogykTa).

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U, MaKcMManHo HanpexeHne Npu npaseH xop.

- 1,/U,: Tok 1 OTIoBapsLLoTO HOPManuU3vpaHo Hanpexexue,
KoMTO MoraT fa 6baaT oTAensHM OT MalmHata  npu
3aBapsiBaHe.

- X: OTHoLUeHMe Ha NpeKkbCBaHe: Nokassa BpeMeTo, Npe3 KoeTo

MOXe [a OTAensi CbOTBETHUSA TOK (CbLLaTa konoHa). MspassiBa
ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Lvikbn oT 10 MuHyTU (Hanpumep: 60%
=6 MUHYTU paboTa, 4 NOYMBKa; U T.H.).
B cnyuail, Ye napameTpuTe Ha ynoTtpeGa (npensuaeHu npu
40°C 3a pabotHata cpega), 6baaT npeBuLLIEHU, TEPMUYHATA
3aluTa ce 3aaeiicTBa (ENeKTPOXKEHBT ce Hamupa B “nouveka’
stand-by pexum, [0 kaTo HeroBaTa TemnepaTtypa ce
HOpManuaupa B AOMYCTUMUTE rpaHuLy).

- A/V-A/V: lMoka3sBa ramaTta 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHUs TOK
(MWHMMAITHO - MaKCMMarHO) 3a CbOTBETHOTO HamnpexeHue Ha
abrara.

9- [laHHK, CBbP3aHy C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallaTta nHUs:

- U,: NpoMeHn1Bo HanpexeHne 1 4ecTota Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoxeHa (gonyctumu rpaHnum + 10%):

= | st MAKCUMAnNEH TOK, MOMTbLLAH OT NIUHNSATA.

- |, €dbvkaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- == : CTOMHOCT Ha WHEepLUMOHHUTE npeanasuTenu, Kouto
TpsibBa Aa ce nNpedBuasT, 3a da ce ocurypu 6e3onacHoTo
hyHKLMOHMPaHE Ha NUHMATA.

11- CumBOnM, KOMTO Ce OTHACAT 40 HOpMUTE 3a 6e30MacHOCT, YNeTo
3HayeHue e onvcaHo B rmasa 1 “ 06wy npaeuna 3a 6esonacHocTt
npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

Babenexka: Taka npeacTaBeHata Tabena C  TexXHWYecku
XapakTepuCTUKM Mnoka3eBa 3HA4YeHWETO Ha CUMBOSIUTE U Llllld)pI/ITe;
TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TeXHUYeckuTe napameTpu Ha enekTpoXxeHa
TpsbBa Aa 6baaT NpoBepeHu AMPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

OPYIr TEXHUWYECKU OAHHMU:
- ENEKTPOXEH:

- BWx Tabnuua (TAB.1).
%USE AT 20°C (ako ro uma BbpXy KOXyxa Ha 3aBapbuHus
anapar).
USE AT 20°C, nokasBa 3a Bceku agnametbp (& ELECTRODE)
6posi enekTpoan, KOUTO MoraT [ja ce 3aBapsiT 3a UHTepBan oT
10 muHytM (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c naysa ot 20
CeKyHIM 3a BCsika CMsiHa Ha eneKTpoz; Te3n AaHHU ca MoCoYeHU
1 KaTo CTOMHOCT B npoLeHT (%USE) cnpsamo makcumanHus 6poii
€neKTpoaN, KOMTO MoraT [a ce 3aBapsT.
- PbKOXBATKA 3A ENNIEKTPOOMU: Bux Tabnuua (TAB.2).
TernoTo Ha eneKkTpoxeHaTa e oTpaseHo B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONUCAHME HA ENEKTPOXEHA
Ta3n mawuvHa ce CbCTou npeau BCUYKO OT CUIIOBU 6110KOBe,
MU3NbfHEHM BBB BWA Ha NeYaTHW nnatkn U OonTUMU3UpaHW, 3a
obesneyaBaHe Ha MakcumasnHa HageXHoOCT U Manka TexHu4yecka
noaapbxka.

OUr. B

1- Bxop Ha 3axpaHBawiata nuHua (1~), rpyna TokousnpasuTen u
KOHJeH3aTopu 3a N3paBHsiBaHe.

2- OcHoBeH ynpasnsiBall TpaHauctopeH mocT (IGBT) n apaiisepu;
npeobpasyBa MPUETOTO MOCTOSIHHO HaMpeXeHUe OT NMHUSATa U
ro npeobpasyBa B MPOMEHIMBO HarMpexeHne ¢ BUCOKa YecToTa
(40 kHz, 55 kHz, 65 kHz), a cbluo Taka perynupa MoLiHOCTTa
B 3aBMCMMOCT OT TOKa/ HamnpexeHueTo, Heobxogumm 3a
3aBapsiBaHETO.

3- BucokoyecToTeH TpaHcopmaTtop: Ha MbpBMYHATA HamoTKa
ce nopasa npeobpasyBaHO HanpexeHwe OT Grok 2; HerosaTa
hyHKLMSI ce CbCTOM B TOBA Aa afanTupa Toka U HanpexeHUeTo
[0 HeobXoAUMWTE CTOMHOCTM 3a W3BbpLUBAHE Ha [broBO
3aBapsiBaHe W €[HOBPEMEHHO Aa W30nMpa ranBaHUYecku
3aBapbyHaTa cuUcTeMa OT 3axpaHBallaTa IMHUS.

4- BTOpuyeHTOKOMU3NpaBUTENeH MocT c n3paBHaBaLLa
WHOYKTUBHOCT: MpeBpblla NPOMEHNMBUSI TOK/ HarpexeHue oT
BTOpPUYHATa HaMOTKa B MOCTOSIHEH TOK/ HampexeHue ¢ MHOro
HUCKM KoneBaHust.

5- KoHTponHa 1 perynupalja eneKkTpoHMKa:  KOHTponupa
CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTa Ha 3aBapbyHUst TOK U 0 CbMOCTaBsA
CbC 3afjafeHata OT ofepaTtopa CTOWHOCT;  Modynupa
KOMaHZHUTE WMMyNcu OT ApaiiBepuTe Ha TPaH3UCTOPHUTE
mocToBe (IGBT), KouTO U3BbPLLBAT perynvpaHeTo.

Orpegenst  [AMHaMUYHOTO — W3MEHeHMe Ha  Toka  npw
pa3TONsABaHETO Ha eneKkTPoAa (MOMEHTHN KbCU ChEAUHEHNS) N
ynpasnsiBa cuctemata 3a 6e3onacHocT.

B mopgena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”, cbLuyecTByBa yCTPOWCTBO,
KOETO aBTOMaTU4HO pa3sfno3HaBa HanpexeHueto B Mpexarta (115 V
npomernue Tok 230 V NpoMeHnuB TOK) U MOArOTBS MaluMHaTa 3a
NpaBUIHO PyHKLIMOHMPaHe.
OnepaTtopbT Ha MaluMHaTa Moxe fAa pa3bepe fanu ce nogasa 115
V npomennus Tok unmn 230 V npomeHnuB TOK, criopes LBeTa Ha
vHavkaTopHata namna. (PUr.C (3)).
- 3ENEHA UHOMKATOPHA JTAMIA nokasBa, Ye enekTpoxeHa e
cBbp3aH B Mpexa ¢ 230 V npoMeHnuB TOK.
- OPAHXEBA UHOUKATOPHA JTAMIA noka3asa, 4e enekTpoxeHa
e cBbp3aH B Mpexa ¢ 115 V npomeHnuB Tok.
MoBpeme Ha paGota npu pexum 115 V npomeHnuB TOK
e Bb3MOXHO, MOpPaAu MPOABLIMKUTENHM W  3HAYMTENHU
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CBPbXHaNpeXeHUsi, MallMHaTa nopaav NMPUYUHU, CBbP3aHu
c 6e3onacHocTTa Aa npeBkmnoumn Ha 230 V npomeHnuB Tok. B
TO3M cnyyaid, 3a 1a NOAHOBUTe 3aBapsiBaHeTo, € Heo6xoAUMO
[Aa U3KIIOYMTE U ia BKITIOYMTE OTHOBO €JIeKTPOXKEHA.
BknioueTe enekTpoxeHa, caMO ako MHAMKaTopHaTta namna
(PUr.C (3)) e HaNBNHO M3racHana.

YPEQOU 3A KOHTPO, PEFYNIMPAHE U CBbP3BAHE
ENEKTPOXEH
1] H NaH
dur.C

1- TlonoxuTeneH KOHTakTeH kmto4 3a 6bp3 gocTbn (+), 3a
CbeaVHsiBaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

2- XBITA MHOUKATOPHA JIAMIMA: B HOpMarnHo CbCTosiHUE TS
He cBeTW. AKO Tsi CBETHe O3HayaBa, Ye paboTaTta He Moxe fa
NpoAbITKY, NOPaAN €AHa OT CrefHUTE NPUYNHM:

- BkniouBaHe Ha TepmosawMTaTa: MpekaneHo  BUCOKa
TemnepaTypa BbB BbTpellHaTa CTpaHa Ha Kopryca Ha
MawwuHaTa. MawwuHaTa e BKIIOYeHa, HO He nopasa TokK, A0
MOMEHTa, B KOWTO He crafHe [0 HOpMarHUTe CTOMHOCTH.
ToraBa Tl aBTOMaT4HO Bb3CTaHOBsIBa paboTa.
3awmTta oT CcBpBLXHanN| ve u Hanp C MHOro
HUCKM CTOMHOCTM Ha nuHuATa: OGnokvpa MalwmHara:
3aXpaHBalLOTO HarpeXeHWe € W3BbH [JuannasoHa +/-
15% cnpsimo cToiiHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:
HaABMLIABaHETO Ha ropHaTa rpaHuLa 3a HamnpexeHue,
uMTMpaHo Mo rope, BOAU A0 CEPUO3HO MoBpexaaHe Ha
ypeaa.
3awumrta ANTI STICK: 6rokupa aBTOMaTu4YHO enekTpoXeHa,
KoraTo eriekTpofa ce 3arenu 3a 3aBapsiBaHWst maTtepuarn,
Ta3u 3alMTa No3BorisiBa pbYHOTO My OTCTpaHsiBaHe 6e3 fa ce
NoBpeAu pbKoxBaTKkaTa 3a enekTpoaa.

3- 3ENEHA MHOUKATOPHA JIAMIMA: nokasea, Ye MaluuHaTa e
cBbp3aHa C Mpexarta 1 e rotosa 3a paboTa.

4- TloTeHUMOMETbP 3a perynuMpaHe Ha 3aBapbyHus TOK C
rpagyvpaHa B AMnepu ckamna; Mo3BOfisiBa perynmpaHeto,
Aaxe v noepeme Ha 3aBapsiaHe (B mogena "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” uma aBoiiHa ckana, rpagyvpaHa B Amnepm).

5-  OTpuuaTeneH KOHTaKTeH Koy 3a 6bp3 4OCTBN (-) 3a CBbp3BaHe
Ha 3aBapbyHuA kaben.

3apneH naHen:
®ur. D
1- 3gépanaau.|, kaben c Bunka C.E.E. n koHTaKTHO 3a3emsiBaHe 2p +
(®).
(B mogena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” Bbpxy kabena Hama
BUMKa).
2- [naseH npekbesay O/OFF I/ON (ceTely).

5. UHCTAJIUPAHE

BHUMAHMUE! BCUYKU OMEPALIUN MO UHCTATNTMPAHE
W OMNEPALMM NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
W3BBLPLUBAT CAMO MPU HANMBJTHO 3ATFACEH U U3KNIOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA [OA BbLOAT
U3BBPLUBAHU EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTU®ULINPAH
3A TA3U JEAHOCT, MEPCOHAI.

WHCTAINUPAHE
PasonakosaliTe enekTpoxeHa, U3BbpLLETe MOHTaXa Ha OTaeneHnTe
4acTu, KOMTO Ce HammparT B onakoBkaTa.

CbeauHsaBaHe Ha U3xopeH kaben - wunka
ur. E

CbeavHsiBaHe Ha 3aBapbyHusi kaben pbKoxBaTka 3a enekTpoau
ur. F

HAYMHU 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXEHA

Bcuuky  enekTpoXeHU, OnMcaHu B HACTOSALETO PBLKOBOACTBO C
VHCTPYKUMK, TpsibBa Ja 6baaT noeavraHn NocpencTBoM ApbxkkaTa
VNV NpefocTaBeHUst peMbk, ako ca NpefBuaeHU TakvBa 3a Mofena
(MOHTMpaHe, kakTo e onuncaHo Ha ®UI. L).

MECTOMONOXEHUE HA EJIEKTPOXEHA
Onpepenete MsCTOTO 3a MHCTanMpaHe Ha enekTpoxeHa, Taka ue

TaM a HAMa NpendaTcTBuA npeq CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA4 U U3xo4
Ha oxnaxgawnsa Bb3ayx (3acmneHa unpkynauus 4pes BeHTunatop,
ako uma TaK'bB); B CbLLOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He Cce BCMYyKBaT
npaLnHKK, KOPO3NBHU U3NapeHus, Brara n T.H.

Mopabpxante noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO
eneKkTpoXeHa.

BHUMAHMUE! MocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBapOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHO NpeobpblyaHe MM ONacHO nNpemecTBaHe
Ha MalMHaTa.

CBBP3BAHE C MPEXATA

- I'Ipe/:un Aa ce U3BbPLUY, KaKBOTO U A € eNieKTpU4eCKo CBbp3BaHe,
npoeepeTe BbpXYy Tabenata C TexXHUYEcKUTe XapaKkTepucTukn
BbpXy enekTpoxeHa, Aann aHHUTEe OTroBapAT Ha HanpexeHneTo
1 4ecToTaTa Ha Mpexarta rnpu MsACToTO Ha MHCTanauns.

- EnektpoxeHbT TpsibBa fga 6Gbae CBbp3aH EAWHCTBEHO CbC

3axpaHsalla cucteMa CbC 3aHyneH 1 3a3emMeH NPOBOLAHUK.

3a Aa ce rapaHtupa 6esonacHocTTa npn VMHOWPEKTEH KOHTaKT,

nanonseante cnegHuTe Tunose ,CWIdJepeHL[MaﬂHM npeKkbcBayn:

- Tun A ( ) 3a MOHO(ha3HWUTE MaLLUHW;
- Tun B ( ) 3a TpUhasHTe MaLLMHW.

38a ga ce ynoeneTBopAT manckBaHusATa Ha Hopma EN 61000-3-11

(Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha eneKkTpoXeHa C TOYKUTE Ha

UHTepdeiica Ha 3axpaHBaljaTta Mpexa, KOUTO ca G KOMMMEeKCHO

CbMNPOTUBIEHNE MO Marko OT:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- 3aBapbYHVST anapaT He OTroBapsi Ha U3WCKBaHWSATa Ha cTaHaAapT
IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbYHUSAT anapat TpsibBa Ja ce cBbpke KbM obLuecTBeHa
3axpaHBallia Mpexa, NULETO ,KOETO ro MHCTanMpa Wnm U3nonasa
TpsibBa Aa mpoBepu, danM Moxe Aa Obde CBbp3aH (ako e
HeobXxoauMo, fia Ce HanpaBy KOHCYNTauus ¢ pasnpeaenuTenHoTo
[OPYXecTBo).

- BaBapbyHuTE anapaTtv, ako He e YyTouHeHo pApyro (MPGE),

ca CbBMECTUMU C ENIEKTPOXEHHWTE [pynu 3a MpomsHa Ha

3axpaHBaLLoTo HanpexeHve 40 + 15%.

38a npaBunHarta ynotpeba, enektpoxeHHata rpyna tpsibea aa 6vae

rocTaBeHa B pexviM, Mpeau ia MoXe [a ce CBbpXe MHBepTepa.

BUNKA U KOHTAKT 3A BKITIOYBAHE

- MopensbT 230 V e cHabaeH ot 3aBofa CbC 3axpaHBall, kaben ¢
HopmanuaupaHa Bunka ( 2P + T / 2 nontoca + 3asemsBaHe) 16
AJ250V.

CnepoBaTtenHo anapata MoOXe [a Ce BKMouYM B CTaHAapTeH
KOHTaKT 3a Mpexara, cHabgeHa cC npegnasuTeny unu
aBTOMaTWM4YeH MpekbCBay; crneuuanHata 3asemsBalla krnema
TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, MPOBOAHVK (KbITO
3ereH Ha LBSIT) Ha 3axpaHBallaTa nuHKS.

Tabnuua (TAB. 1) noka3Ba nNpenopbYMTENHUTE CTOWHOCTU,
n3paseHn B amnepu, Ha WHEPUWOHHWTE npeanasvuTeny Ha
NUHKSATa, K“3BpaHM Ccropea  MaKCUMarHWsi HOMUHAneH TOK,
npeaaBall ce OT enlekTpoXXeHa N HOMWHANHOTO HanpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

3a 3aBapb4HuTe anapatu 6e3 Bunka (mogenu 115/230V),
CBbp)XeTe 3axpaHBaLLus kabern cbe cTaHAapTHa HopmanuanpaHa
Bunka (2P + T/ 2 nonioca + 3a3emsiBaHe) cropef KoHCyMaumsTa
Ha TOK M Aa ce WHCTanupa B MpexaTa KOHTakT, obopyaBaH ¢
npeanasuTeny UnNuM aBTOMaTWYHW MpeKkbCBayu; creuuanHara
3asemsiBalla kriema TpsibBa Aa 6be CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBalll
NpOBOAHMK (KBITO 3efeH Ha LBST) Ha 3axpaHBalliaTa NuHWS.
Tabnuua (TAB. 1) noka3Ba NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU,
n3paseHn B amnepu, Ha WHEPUWOHHWTE npeanasviTeny Ha
NUHUATA, M3BpaHu cropes MaKCMMarnHWsi HOMWHAmeH Tok
npeAaBall ce OT eNekTPoXXeHa N HOMWHAINHOTO HanpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noXeHuTe No rope
p npasu &b Ha cucTemata 3a Ge3onacHocT,
npeaBuaeHa ot npousBoautens (knac 1), a ToBa nopaxaa
CEepuo3HM puUcKOoBe 3a xopata ( OT TOKOB ygap) wnu 3a
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MaTepuanHm WeTH (Hanp. noxap 1 ap.).

CBBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! MNpeav pa wu3BbplwIMTE CbLOTBETHUTE
CBbpP3BaHUA, yBepeTe ce, Ye eNleKTPOXEeHbT e u3raceH u
M3KIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mmpexa.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa npenopbYATENHUTE CTOMHOCTM Ha
3aBapbyHUTE kabenu (B mm?) B CbOTBECTBME C MAKCUMariHus TOK,
Npou3BeXaaH OT eneKkTpoXeHa.

3ABAPSAIBAHE MMA

Moyt BCuYkM oBmasaHn enekTpogu Tpﬂf)Ba Aa ce CBbpXaTt C
NONOXWUTENHUA Noswc (+) Ha reHepaTtopa; C W3KMW4YeHne Ha
€eneKkTpoguTe C KucennHHa 06M83Ka, Te Ce CBbp3BaT C oTpuuaTenHusa
nontoc (-).

OMEPALMN MO 3ABAPABAHE C MOCTOSAHEH TOK
CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKkoxBaTka 3a enekrpoaa

Ha Kpasa Ha To3n kaben ce Hamupa cneumanHa Knema, KoaTo Cryxuv
3a 3aTsiraHe Ha OTKpUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Toan kaben ce CBLP3BA C kNemMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoAeH kaben Ha 3aBapbYeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHWUA AeTalin unu ¢ mMeTanHata maca, Ha
KOSITO € MOCTaBeH, KOMIKOTO ce MOoXe no 6nuso A0 3aBapsABaHOTO
CbegnHeHue.

Toan kaben ce cBbP3Ba C KNema cbe CUMBON (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe [oKpail CbeAVHeHWsiTa Ha 3aBapbyHUTe kabenn B
KOHTaKTWUTe 3a 6bp3 JOCTBM, (aKo UMa TakuBa), 3a Aa ce Mosyym
OTNWYEH ENEKTPUYECKI KOHTaKT; B MPOTUBEH Cyyall Liie Nperpest
cheauHeHusTa, a ToBa Le goseae 40 6bp3oTo MM noBpexaaHe n
ce 3arybBa edmkacHocTTa UM.

M3nonaganTe Bb3MOXHO Hall KbCU 3aBapbyHy kabenu.
W3bsireaiiTe ynotpebaTa Ha MeTarnHu CTPYKTypU, KOUTO He ca YacT
oT obpaboTBaHusA AeTaiin, BMECTO U3XoaHUsA kaben 3a 3aBapbyHNs
TOk; TOBa He e 6e3onacHo, a OCBeH TOBa MOXe Aa He Aafe A06bp
pesynTaT oT 3aBapsiBaHeTo.

o

3ABAPSIBAHE: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA
BagbmkutenHo e obadve, BbB BCWYKM Criydau fa ce creasart
VHCTPYKLMUTE Ha NPOVN3BOAUTENS, BbPXY KyTUSITa Ha U3MOn3BaHnTe
enekTpoau , KbAETo Ce Moco4Ba MOMsipHOCTTa Ha enekTpoda v
CbOTBETHUS ONTUMareH ToK Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHus TOK Ce perynupa cropes AMameTbpa Ha U3nonasaqus
€reKTPO/, M OT TUNa Ha 3aBapkara, KOsiTO JKenaeTe fa U3MbIHUTE.
TokoBe, KOMTO Ce W3MOM3BaT MpU enekTPoAUTE C pasnuyeH
AvameTsp ca:

@ Enextpog (mm) 3aBapbyeH Tok (A)
MWH. Makc.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

He TpabBa na 3abpassTe, Ye BennumnHaTa Ha 3aBapbYHUS TOK Npu
eaVH U Cblly AMaMeTbp Ha eNneKkTpoAa, MakCUMarnHUTE CTOMHOCTU
LLie Ce M3MoN3BaT 3a XOPU3OHTAIHO 3aBapsiBaHe, a MUHUMANHUTe
Ce U3Mon3BaT 3a BepTUKanHo 3aBapsiBaHe WNW 3a 3aBapsiBaHe Haj,
HUBOTO Ha rnasara.

MexaHu4HUTEe XapakTepucTUKM Ha 3aBapsiBaHOTO CbeauHeHVe
ca onpefeneHn, OCBEH WHTEH3UTETa Ha W3bpaHus TOK, callo
Taka OT napameTpu Ha 3aBapsiBaHETO KaTo: AbIKUHA Ha AbraTa,
CKOPOCT U MONOXEHUE Ha U3MBITHEHNETO, ANAMETBLP U KAYECTBO Ha
enekTpoauTe (NPaBUIHOTO CbXpaHsiBaHe Ha eNeKTPOAUTE U3NCKBA
Te fja 6bAat Ha CyXo MSICTO B TEXHUTE KyTUM UIW OMaKoBKW).

U3NMbMHEHUE:

Moctasete mackata MPE[L JIMLETO, pa3sTtbpkaiiTe Bbpxa Ha
enekTpoaa BbpXy [AeTaiina, KOWTO e ce 3aBapsiBa, Kato 4e
N1 3ananeate kreyka kMGpuT; ToBa e Hall MPaBUIHWS HAa4MH Jda
Bb36yauTe/ 3ananvTe gbrata.

BHMMAHWE! He nouykBaiTe c enektpoga Bbpxy 4acta 3a
3aBapsiBaHe; UMa pUcK OT yBpexaaHe Ha obmaskaTta, koeTo 6u

HanpaswWso no TpyaHO 3ananBaHeTo Ha Abrata.

OLLI,e oM 3ananuTe avrata, onuTaiite ce Aa CTouTe Ha pas3cTtosHue
€eKBMBAlNeTHO Ha guamMeTbpa Ha W3NoN3BaHWA enekTpog v ga
nogavbpxate Tasuv guctaHuuMa Bb3MOXHO MO ObNAro, noBpeme Ha
3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKMoHa Ha enekTpoaa B xoaa
Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsibea Aa 6bae 20°-30° (Pwur. G).

B Kpas Ha 3aBapb4HuUA LUEB, U3Ternete feko Hasah Kpas Ha
€eneKkTpoda, cnpsAmMO rnocokata Ha 3aBapsdBaHe, Han Kpartepa,
3a [Aa ro 3anbfiHUTE, a nocrne pA3Ko noBOUrHETe ernekTpoda OoT
3aBapbyHaTa cnnas, 3a Aa uaracute Abrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLUEB
®ur. H

7. NOAOPBXKA

BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALIUU
No NOAAPBLXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E
WU3rACEH U U3KNIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

WU3BBHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPAUUUTE MO U3BBLHPEOHA NOOAOPBLXKA TPABBA OA
BEbAAT U3BBLPLIEHU EOUMHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU
KBAIIMGULIMPAH MEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! NPEOU OA CBANUTE NMAHENIUTE HA
ENEKTPOXEHA U A CTUTHETE O HEFOBATA BbTPELLUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH U
WU3KNKYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAKoM KOHTPONHU pPaGoTH, U3BL| noa Hanp BbB
BbTPEWHaTa 4acT Ha enekTpoXeHa, mMoraT ga npeausBukat
cepuo3eH TOKOB yaap, NOPOAEH OT AVUPEKTHUS KOHTAKT C 4acTu
noj HanpexeHue U/ LNV HapaHsiIBaHUs1, BCIieACTBUAE Ha KOHTaKTa
C ABMXKELLM Ce YacTU.

MepuognuHo u ¢ 4ectota, 3aBucewa OT ynotpebata Ha
enekTpoXeHa W Hanuuneto Ha npax B paboTHaTa cpepa,
npoBepsiBaiiTe BbTPELIHaTa 4acT Ha eNleKTpoXeHa 1 novncTeante
npaxa, KOWTO Cce € HaTpynan Bbpxy TpaHcdopmartopa,
NoCpPeACTBOM CTPYS OT CyX CrbCTeH Bb3dyx (max 10 bar).

He HacouBaliTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY EMNEKTPOHHUTE
nnatku; 3a TAXHOTO noyucTBaHe TpsibBa Aa npeaBuauTe MHOTO
Meka YeTka UK cneumanty 3a ToBa pa3TBOpUTENH.

- [pu noyncTBaHeTo NpoBepeTe, Aanu enekTpuieckuTe CbeAMHEeHNs
ca pobpe 3aTerHat v Janu usonauusita Ha kabenute He e
roBpeaeHa.

B kpasi Ha Te3au onepauun noctaBeTe OTHOBO NaHenuTe Ha
eneKkTpoXeHa KaTo 3aTerHeTe AoKpan BCUYKMN BUHTOBE.

B HukakbB cryyan He 3aBapsiBaiiTe npy OTBOPEHa MallnHa.

Cnen kato CTe U3BbpPWMUNM MoAApbXKa WM nonpaska,
Bb3CTaHOBETE BPbL3KNUTE U kabenaxuTe, kakto ca Gunu npegm
ToBa KaTo ce MorpwkuTe [a He BMMU3aT B KOHTAKT C ABWKELLW ce
YacTy UMK YacTuW, KOUTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKW TeMnepaTypu.
CBbpKeTe BCUYKM NPOBOAHULM, KakTo ca 6unu npeam ToBa kaTto
ce norpwkute Aa GbaaT pasgeneHn Mexay TAX Bpb3kUTE Ha
MbPBUYHNS TPaHCOPMATOP C BUCOKO HampexeHue OT Tesn Ha
BTOPUYHUSI TPAHCOPMATOP C HUCKO HampexeHue.
V3non3gaiiTe BCWUYKM OpUTMHaNHW wanbu u
3aTBapsIHETO Ha CTpyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEQU

B CNYYAWM HA HEYOOBJIETBOPUTEJIHO ®YHKLUMNOHUPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEOV OA HAMPABUTE MO CUCTEMATU4YHA

MPOBEPKA UNW A CE OBBbPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTBHP,

MNPOBEPETE CNEOHUTE HELLA:

- Oann 3aBapbyHMA TOK, KOWTO Ce perynupa C mnomoluta Ha

NoTEHLMOMETLP C rpagyvpaHa B AMnepu ckana, oTroBaps Ha

AvameTbpa 1 BUAA Ha U3MNON3BaHUs enekTpos.

[a npoBepuTe, [dannM OCHOBHUA MpeKbcBa4y € BKIOYEH, B

nonoxenvie “ON” 1 Janu cBeTM cboTBETHATa Nnamna.; B MPOTUBEH

cnyyait Aedekta ce Hamupa B 3axpaHBaliata nuHus (kabenu,

KOHTaKTHY KIo4oBe W/ UMK BUMKW, NpeanasuTen u T.H.).

- Jann He e BKMOYeHa XbNTaTa WMHAMKATOpHA namna, KosiTo
CUrHanuaupa 3a BKIOYBaHe Ha 3alyuTata OT CBpbXHamNpexeHve
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UMW MHOTO HUCKO HarpexeHne Unn KbCo CbeaAnHeHNe.
MpoBepeTe, famu 3a OTAENHUTE PEXVUMU Ha 3aBapsiBaHe, cTe
Cnasunm HOMUHaNHWS BPEMEBU PEXUM, T.e. Aanu CTe npaBunu
noyuBKM MoBpemMe Ha paboTa 3a oxnaxjaHe Ha MaluHaTa; B
crnyvait Ha 3afencTBaHe Ha TepmocTaTa, U34akaiiTe ecTeCTBEeHOTO
oxfaxgaHe Ha MallMHaTa, npoBepeTe  U3NpaBHOCTTa Ha
BeHTMnaTopa.

MpoBepeTe HanpeXeHUETO Ha MUHWSTA. AKO HampexeHUeTo e
npeKanHo BUCOKO WUIN HICKO MallvHaTa Hama Aa paboTu.
MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbEAWHEHWE Ha u3xoAa Ha
€eneKTpoXeHa: B CIy4sid, Ye UMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.
MpoBepeTe, fanu cBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa cuctema, e
M3BbPLUEHO MPaBUITHO, OCOBEHO CBbp3BaHETO Ha  LMnkata
Ha 3amacsBawusa kaben ¢ getaiina, aa 6vae 6e3 m3onupaim
mMaTeuanu (Hanp. nakose).

M3nonasaHus 3awuTeH ras aa 6bae npasuneH (Aprod 99.5%) n B
NpaBUITHO KOMNMYECTBO.

PL
INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich $srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj si¢ rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie™).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace
na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych 1téw uchwytu sp
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtgczy¢ zasilanie.

- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona
do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez podczas padajacego deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

Iniczego
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osoby znajdujace si¢ w poblizu tuku za pomoca oston lub
zaston nieodbijajacych.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych
operacji spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego
narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85 db(A),
nalezy obowigzkowo zastosowaé odpowiednie srodki ochrony
obistej (Tab. 1).

2OORO®®

- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku

do os6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu

do strefy, w ktérej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu

technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w

pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne

w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly si¢ najdalej
mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z
tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu sp lia do sp 1ego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o
nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. I).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sg podigczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim
napigciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o

elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego
fachowca” i wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet
do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujgcym sie
nad podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB
UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza
iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku

zwigkszonym  zagrozeniu szoku

przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac
niebezpieczna suma napie¢ jalowych pomigedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartosci mogacej osiaga¢ podwojng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z
zastosowaniem odpowiednich sSrodkéw, aby okresli¢
czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie Srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9
normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania lukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).
- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtlem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego, a szczegdlnie do spawania metodg MMA pradem statym
(DC).

Parametry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predko$¢
i precyzja regulacji, nadajg spawarce doskonate wtasciwosci podczas
spawania elektrodami otulonymi (rutylowe, kwasne, zasadowe).
Regulacja za pomoca systemu “inverter” znajdujgcego sie na wejsciu
linii zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek
natezenia zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej.
Pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej
objetosci i ciezarze, uwydatniajgc zalety zwrotno$ci i przeno$nosci.

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5-  Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czeéci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny
dla pogotowia technicznego, zamdwienia czgsci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktdre

moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu

spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktdrego spawarka

moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).

Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =

6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspétczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie

stand-by dopdki temperatura nie znajdzie si¢ znowu w

dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pragdu spawania (minimalna
- maksymalna) dla odpowiedniego napigcia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice +10%):

= |, max: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- |, Rzeczywisty prad zasilania.

10- == : Wartos¢ bezpiecznikdéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.
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11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania fukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA:
- patrz tabela (TAB.1)
- %USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie
spawarki).
USE AT 20°C, okresla dla kazdej $rednicy (d ELECTRODE)
ilos¢ elektrod, ktére mogg by¢ spawane w 10 minutowym
przedziale czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C
z przerwg 20 sekundowg przeznaczong na kazdg zmianeg
elektrody; te dane sg podane réwniez jako warto$¢ procentowa
(%USE) w stosunku do maksymalnej ilosci elektrod, ktére mogg
by¢ spawane.
- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Cigzar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajdujg sie na

specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu

uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwaciji.
Rys. B

1- Wejscie linii zasilania (1~), zespoilu prostownikowego oraz
kondensatoréw wyréwnawczych.

2- Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia
napigcie linii na napiecie przemienne o wysokiej czgstotliwosci
oraz wykonuje regulacje mocy w zalezno$ci od zagdanego pradu/
napiecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada
ono funkcje przystosowania napiecia i prgdu do wartosci
niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczes$nie
galvanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujgcy wtérny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza:
przetgcza napigecie / prad przemienny dostarczany przez
uzwojenie wtérne na prad / napiecie state o bardzo niskim
falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie
warto$¢ pradu spawania i poréownuje z wartoscig ustawiong
przez operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére
dokonujg regulaciji.

Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia
elektrody (natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy
bezpieczenstwa.

W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” istnieje natomiast
urzadzenie, ktére rozpoznaje automatycznie napiecie sieci (115V ac -
230V ac) i przygotowuje spawarke do prawidtowego funkcjonowania.
Uzytkownik jest w stanie rozrézni¢, czy spawarka jest zasilana na
115V ac lub 230V ac dzigki zabarwieniu Led (Rys. C (3)).

- LED KOLORU ZIELONEGO wskazuje, ze spawarka jest
podtgczona do sieci na 230V ac.

LED KOLORU CZERWONEGO wskazuje, ze spawarka jest
podtgczona do sieci na 115V ac.

Podczas funkcjonowania w trybie 115V ac jest mozliwe, ze z
powodu przedtuzonych i znacznych przepie¢ spawarka dla
bezpieczenstwa zostanie przetaczona na tryb 230V ac.

W tym przypadku, aby wznowi¢ spawanie nalezy wylaczy¢ i
ponownie wiaczy¢ spawarke.

Ponownie wiaczy¢ spawarke dopiero po zgasnieciu led (Rys.C

(3))-

URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJI | PODLACZENIE
SPAWARKA

strona przednia:
Rys. C
1- Szybkoztaczka dodatnia (+)
spawalniczego.
2- ZOLTY LED: zwykle wylgczony, jezeli jest wiaczony wskazuje
anomalig, ktéra blokuje prad spawania z réznych powodoéw,
takich jak na przyktad:

do podigczenia przewodu

Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzgdzenia zostata

osiggnieta zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie jest

wigczone ale nie wytwarza pradu dopdki nie uzyska zwyktej
temperatury. Reset nastgpuje automatycznie.

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim

napieciem linii: powoduje automatyczne zablokowanie

spawarki: napiecie zasilania znajduje sie poza zasiegiem +/-

15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce. UWAGA:

Przekroczenie goérnej granicy napiecia, podanej wyzej,

powoduje powazne uszkodzenie urzadzenia.

Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne

zablokowanie spawarki, jezeli elektroda przyklei sie¢ do

spawanego materiatu, umozliwiajgc usuniecie w trybie
recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

3- ZIELONY LED wskazuje, ze urzadzenie jest podigczone do sieci
i gotowe do spawania.

4- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatkg
skalowang w Amperach; umozliwia regulacje takze podczas
spawania (model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” posiada
podwdjng podziatke skalowang w Amperach).

5- Szybkoztaczka ujemna (-) do podigczenia
spawalniczego.

przewodu

strona tylna:
Rys. D
1- przewdd zasilania z wtyczka C.E.E. 2p + (D).
(W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” przewdd jest
pozbawiony wtyczki).
2-  Wytgcznik gtéwny O/OFF - I/ON ($wiecacy).

5. INSTALOWANIE

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE
INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS
GDY SPAWARKA JEST WYLACZONA | PO UPRZEDNIM
ODLACZENIU ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowac¢ odtgczone czesci znajdujgce
sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy
Rys. E

Montaz przewodu spawalniczego-uchwyt elektrody
Rys. F

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢
za pomoca specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujgcego sie¢ w
wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego modelu (zamontowany
jak pokazano na RYS. L).

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w
poblizu otworu wejéciowego i wyjsciowego powietrza chtodzgcego
nie znajdowaly sie zadne przeszkody (krgzenie wymuszone przez
wentylator, jezeli wystgpuje); rownoczesnie nalezy upewni¢ sie, czy
nie zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosg, itp..
Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokot spawarki.

UWAGA! U p ke na ptaskiej powierzchni o
nosnosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unika¢ wywrécenia lub
przesuniecia, ktére sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki
odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozyciji
w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtgczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

-95-



- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicoprgdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen trojfazowych.

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
sie podigczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania,
ktére wykazujg impedancje mniejszg od:

Zmax = 0.47 ohm (80A).

Zmax = 0.24 ohm (130A - 170A).

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
spawarka moze zosta¢ do niej podtaczona, (jezeli to konieczne
skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym  siecig
dystrybucji).

- Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sag
kompatybilne z zespotami pradotwérczymi umozliwiajgcymi
zmiane napigcia zasilania do + 15%.

Aby umozliwi¢ prawidlowe uzywanie urzadzenia, przed
podigczeniem inwertera nalezy prawidiowo wyregulowa¢ zespot
pradotwérczy.

- WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model 230V jest wyposazony fabrycznie w przewdd zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (2P + T) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podigczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
odpowiedni zacisk uziemiajgcy powinien by¢ podtgczony do
przewodu uziomowego(zétto zielony) linii zasilania.
W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane w amperach
dla bezpiecznikéw zwitocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
W spawarkach pozbawionych wtyka (modele 115/230V)
nalezy podigczy¢ do przewodu =zasilania znormalizowany
wtyk (2P + T), o odpowiedniej pojemnosci i przygotowac
gniazdo elektryczne wyposazone w bezpieczniki lub wytacznik
automatyczny; podtgczy¢ odpowiedni zacisk uziomowy do
przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania. W tabeli
(TAB. 1) podane sg wartosci w amperach, zalecane dla
bezpiecznikow zwiocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia
przewidzianego przez producenta
(klasa 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b
(np. szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodow
spawalniczych (w mm?) w zaleznos$ci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtgczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do bieguna ujemnego (-)
podtgczane sg elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM
Podta lie przewodu sp Iniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zacis$nigcia
nie ostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (+).
Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktérym jest utozony, jak najblizej spawanego ztgcza.

Przewdd ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Obroci¢c do konca tgczniki przewodéw spawalniczych w

szybkoztgczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekcyjny

zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac

przegrzanie tgcznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i

utratg skutecznosci.

Stosowac przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego
pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac
niezadowalajgce wyniki podczas spawania.

L

SPAWANIE: OPIS PROCESU

Nalezy postgpowa¢ wedlug wskazéwek producenta, podanych
na opakowaniu stosowanych elektrod, na ktérych podana jest
prawidiowa biegunowos$¢ elektrody i odno$ny prad optymainy.
Prad spawania nalezy regulowaé¢ w zaleznosci od $rednicy
stosowane;j elektrody i rodzaju spoiny, ktérg zamierza si¢ wykonad;
ponizej podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych $rednic
elektrody:

@ Elektroda (mm) !’rqd spawania (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Nalezy zwroci¢ uwage, ze w zaleznosci od $rednicy elektrody
wysokie wartosci prgdu nalezy stosowa¢ podczas spawania
poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i putapowego
nalezy wykorzysta¢ nizsze wartosci pradu.

Oprécz natezenia wybranego pradu spawane zigcze okreslajg
réwniez inne parametry mechaniczne, takie jak: diugo$¢ tuku,
predkos$¢ i potozenie spawania, $rednica i jakos¢ elektrod (elektrody
nalezy przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od
wilgoci za pomocg specjalnych opakowan i pojemnikéw).

Proces spawania:

- Ostaniajgc twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncowke
elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruchy jak przy zapalaniu
zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE STUKAC elektrodg o przedmiot; grozi uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ si¢ o utrzymywanie

odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, réwnej $rednicy uzywanej

elektrody podczas procesu spawania; nalezy pamigtac, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto

20-30 stopni (Rys. G).

Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koncowke elektrody

lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac¢ az wypetni

sie krater, a nastepnie szybko podnie$¢ elektrode z jeziorka
spawalniczego aby zgasic tuk.

RODZAJE SCIEGU SPAWANIA
Rys. H

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEiY’UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA
TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
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Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢c powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrze spawarki
i usuwaé kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty

elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg

szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg

odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady

uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie

zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajgc do konca $ruby

zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas

gdy spawarka jest otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajac o to, aby
nie stykaly sie one z czg$ciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperaturg. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidiowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potgczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementdw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,

PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg

skalowang w amperach odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej

elektrody.

Podczas gdy wytgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON”

zapali si¢ odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka

znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lubf/i
gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepigcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w

przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy

odczeka¢ na naturalne schiodzenie urzadzenia, sprawdzi¢
funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt

wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowa¢, czy na wyjéciu spawarki nie nastgpito zwarcie:

usung¢ usterke.

- Obwdd spawania jest poditgczony prawidiowo, a szczegdlnie czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podigczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w
odpowiedniej ilosci.
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GB ADVANCEMENT TOO SLOW

I AVANZAMENTO TROPPO LENTO

F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHEID TE LAAG

D ZU LANGASAMES ARBEITEN

RU MEQNIEHHOE NEPEMELLE HVUE
ONEKTPOLA

P AVANCE DEMASIADO VELOZ

GR TIOAT APIO TIPOXQPHMA

NL AVANCO MUITO LENTO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
RO AVANSARE PRI

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK _GAR FOR LANGSOMT FREMAD

N _FOR SAKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSU\/

SK PRILIS POMALY POS

S| PREPOCASNO NAPREDO\/ANJE
HR/SCG PRESPORO NAPREDOVANJE
LT PER LETAS JUDEJIMAS

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
BG I'IPEKAﬂEHO BABHO MPEABWKBAHE
HA ENE

PL POSUW ZBYT WOLNY

GB ARC TOO SHORT

I ARCO TROPPO CORTO

F ARC TROP COURT

E LICHTBOOG TE KORT

D ZU KURZER BOGEN

RU CNNLWKOM KOPOTKAA OYTA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR TIOAT KONTO TO=O

NL ARCO MUITO CURTO

H AZ iV TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT

S BAGEN AR FOR K

DK LYSBUEN ER FOR KORT
N FOR KORT BUE

SF VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OELUK
S| PREKRATEK OBI

HR/SCG PREKRATAK LUK

LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGA LUHIKE KAAR

LV LOKS IR PARAK ISS

BG MHOIO KbCA AIbrA

PL LUK ZBYT KROTKI

GB CURRENT TOO LOW

I CORRENTE TROPPO BASSA

F COURANT TROP FAIBLE

E LASSTROOM TE LAAG

D 2U GERINGER STROM
U_CINMLIKOM CNIABbI/ TOK CBAPKI

B CORRIENTE DEMASIADO BAJA

GR OIIOAT XAMHAO PEYMA

NL CORRENTE MUITO BAIXA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN

RO_CURENT CU INTENSITATE PREA

SCAZUTA

S FORLITE STROM

ALACSONY

DK FOR LILLE STROMSTYRKE

N FOR LAV STR@M

SF VIRTA LIIAN ALHAINEN

CZ PRILIS NiZKY PROUD

SK PRILIS NizKY PRUD

S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

HR/SCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

L STRAVA IR PARAK VAJA
BG MHOIO HMCBK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI

TN

13%3% 7559

S
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riede 2

GB ADVANCEMENT TOO FAST
I AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F AVANCEMENT EXCESSIF

E LASSNELHEID TE HOOG

D ZU SCHNELLES ARBEITEN
RU_BbICTPOE NEPEMELEHVE
SMEKTPOLA

P AVANCE DEMASIADO LENTO

GR TIOAT TPHIOPO TIPOXQPHMA

NL AVANCO MUITO RAPIDO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS

N _FOR RASK FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN NOPEA

CZ PRILIS RYCHLY POSUV

SK PRILIS RYCHLY PO!

SI_PREHITRO NAPREDOVANJE
HR/SCG PREBRZO NAPREDOVANJE

LT PER GREITAS JUDEJIMAS

EE LIIGAKIIRE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
BG MPEKANEHO Eb30 MPEABMXBAHE
HA ENEKTPOOA

PL POSUW ZBYT SZYBKI

GB ARC TOO LONG
I ARCO TROPPO LUNGO
F ARC TROP LONG
E ARCO DEMASIADO LARGO
D ZU LANGER BOGEN
U CNALWKOM ONVHHARA OYTA
P ARCO MUITO LOI
GR TIOAT MAKPY TOZO
NL LICHTBOOG TE LANG
H AZ iV TULSAGOSAN HOSSZU

FOR LANG

DK LYSBUEN ER FOR LANG
N FOR LANG BUE
SF VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OELUK
S| PREDOLG OBLOW

HR/SCG PREDUGI LUK
LT PER ILGAS LANKAS
EE LIIGA PIKK KAAR
LV LOKS IR PARAK GARS
BG MPEKANTEHO AbArA AbrA
PL LUK ZBYT DLUGI

GB CURRENT TOO HIGH
I CORRENTE TROPPO ALTA
F COURANT TROP ELEVE
E SPANNING TE HOOG
B 2U VIEL STROM
MILKOM BOMbLLION TOK CBAPKN
B CORRIENTE DEMASIRDO A
GR TIOAT TWHAO PETMA
NL CORRENTE MUITO ALTA
H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS
RO CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA )
S FOR MYCKET STROM
DK _FOR STOR STROMSTYRKE
N FOR H@Y STROM
SF VIRTALIIAN VOIMAKAS
CZ PRILIS VVSOKY PROUD
SK_PRILIS VYSOKY
o1 PRENOCAN ELEATRIONI TOK
HRISCG PREJAKA STRUJA
LT PER STIPRI SROVE
EE LIIGA TUGEV VOOL
LV STRAVAIR PARAK STIPRA
BG MHOTO BUC:
PL PRAD ZBYT WSoki

GB CURRENT CORRECT

| CORDONE CORRETTO

F CORDON CORRECT

E CORDON CORRECTO

D RICHTIG

RU HOPMATbHbI LIOB

P CORRENTE CORRECTA
GR 22TO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM

H AZAROVONAL PONTOS
RO CORDON DE SUDURA CORECT
S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STROM

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

SI PRAVILEN ZVAR

HRISCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIOLE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABUW/IEH LUEB

PL PRAWIDIOWY $CIEG

FIG. |
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

= | I =\ @ DO

I,max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm? kg dB(A)
80A - T10A - 16A 6 3.7 <85
130A - T16A - 16A 10 2.8 <85
150A - T16A - 16A 10 2.8 <85
170A - T16A - 16A 10 2.9 <85

= | I =\ @ DO

I,max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm? kg dB(A)
80A - T10A - 16A 6 3.4 <85
130A - T16A - 16A 10 2.7 <85
140A - T16A - 16A 10 3.7 <85
150A - T16A - 16A 10 2.8 <85
160A - T20A - 32A 16 5 <85
170A - T16A - 16A 10 29 <85
200A - T25A - 32A 25 6 <85

ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA - DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO

; VOLTAGE CLASS: 113V

I, max (A) | Imax (A) X (%) / & mm CE g mm?

80 + 140 10

200 35

140 + 180 16
150 60

180 + 200 25
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(GB ) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing
defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and
will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in
member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are
excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di
materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere
spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea
1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

F ) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a rempl i 1tles ts endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut
de fabrication durant une période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en
FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/
CE et vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients
dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(E ) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso
en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo
segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez solo si esta acompafado de resguardo fiscal
o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos

los dafios directos e indirectos.
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat
und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen
zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von
den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU
verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter
oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) TAPAHTUA
KomnaHms-nponasoauTent rapaHTMpyeT Xopoluyio paGoTy MaluMHHOro 0BOpynoBaHus W 0Bs3yeTch GECnNaTHO MPOM3BECTU 3aMeHy JacTeld, ",
CreACTBUEM NOXOrO ka4ecTBa MaTepuana uni aehekTo NPOM3BOACTBA, B TeHeHMM 12 MeCsILIeB ¢ 4aTbl nycka B 3KCMnyaTaumio o6opyaoBaHms, np 7l Ha cepTucbukate.

BosspalieHHoe o6opyaoBaHue, Aaxe HaxoAsLleecs noa AeACTBUEM rapaHTiW, AOMKHO BbiTb HanpaeneHo Ha ycrnosusix MOPTO ®PAHKO u bynet sosspatuerHo B YKABAHHOE MECTO.
13 OroBOPEHHOTO BbILLE UCKIIOHAETCS MaLMHHOE 0GOpYAOBaHHe, CYMTAIOLIEECs TOBapamMu NoTPedreHNns, B COOTBETCTBIM C eBPONencKoli AnpekTuson 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryvae,
ecnn oHu Gbinu NpofaHs! B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. FapaHTuiHbIil cepTudmkar ¢! AeiicT TOMbKO MU YCIIOBUM, YTO K HEMY MpUIaraeTcs TOBApHbIA YeK Ui
TOBAPOCONPOBOAVTENbHAS HaKNaAHas. HencnpasHOCTM, BO3HUMKLUME U3-3a HEMPABMILHOTO WCMOMb30BAHMS, MOPYN MK HEGPEXHOTO OBpALLEHNS, HE MOKPLIBAIOTCS AEACTBUEM rapaHTUu.
[1onONHUTENBLHO NPOM3BOATENL CHUMAET C cebst NioGYI0 OTBETCTBEHHOCT 3a KaKoii-NNBO NPSIMO UM HENPAMON Yiiep6.

(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicéo das pegas que porventura se deteriorarem devido a
ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo
se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como
bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagéo impropria, adulteragao ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHEH

H kataokeuaaTiki eTaipia eyyudtal Tnv KaAf AEIToupyia Twv Pnxavwy Kai SECHEVETOI va EKTEAETEI BWPEAV TNV QVTIKATAOTAOT TUNPATWY OF TEPITITWOT QBOPAG TOUG §aITiag Kakrg TroidTnTag
UNIKOU f} EAATTWHATWY KaTaoKeUNS, EVTOg 12 unvwv amé Tnv nuepopnvia Béong o€ Aeimoupyiag Tou PnxavApaTog emBEBIWHEVN aTTd TO TOTOTTOINTIKG. T PNXAVAKATA TIOU ETIICTPEPOVTAI,
aképa kar av eival oe eyyonon, Ba otéAvovial XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emoTtpégoval pe £Eoda NMAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. EgaipoUvtal ammé Ta opifopeva Ta pnxavipara mou
amoTehoUV KatavaAwTiKa ayaBd oUpgwva pe Ty eupwiaikr odnyia 1999/44/EC povo av wAouvrar o kparn péAn g EE. To maTommoinTikG eyyUnong I0XUEl HOVO av GUVOBEUETOI ATTO
eTmionun amodeign TANpwpAg 1 amodeign mapahaprig. Evdexopeva TpoBAfuaTa o@eiAdpEva o€ Kaki Xprion, Tapatoinon fi apéAeia, ammokAgiovTal aTro TV eyyUnon. ATIoppiTITeTal, £TTIONG,
KaBe €uBOvn yia otroladATToTe BAGRN GuEDN 1 €PuEDT).

(NL ) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook
al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uilzondering de machines die vallen onder
de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de ﬁsca\e regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle
id af voor alle r en onrect schade.
(H)JOTALLAS

A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii lizemeléséért illetve vallalja az é ingyenes ki élését ha azok az rossz mindségébdl valamint gyartasi hibabol
erednek a gép (izembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdl szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotéllés keretében is BERMENTESEN kell
visszakilldeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva. Kivetelt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unio 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott
fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU keru\tek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli
hasznalatbdl, megrongélasbdl illetve nem 6 valo ésbo eredo rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelésségvallalas minden kézvetlen

és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din
cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar dacé sunt in garantie, se vor expedia
FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC,
numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dac este insofit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzatd de o
utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si

indirect.

(S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen
av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som l&mnas tillbaka, &ven om de tcks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander.
Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager
sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens
de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene.
Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed.
Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och
skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater.
Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihd i 12

sisalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on \aheteltava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne pa\autetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kult el iivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne
myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta, Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltéytyy ottamasta vastuuta kaikista vélittémista tai valillisisté vaurioista.

Vyrobce ruci za spravnou Ginnost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY
PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi VyjlkaI stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU.
Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s tétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce
nespadaji do zaruky. Odpovédnost se déle nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody.
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(SK ) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dovodu zlgj kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov
od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budi
vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vymmku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES len za predpokladu, ze boli predané v
Clenskych statoch EU Zarucny list je platny len v pripade, ked je prediozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nesp ho pouZitia, neop! ého zasahu
alebo ¢nej starostlivosti do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
('SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12
me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje $e velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke
le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu
priloZena veljaven raéun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za
vse neposredne in posredne poskodbe.
(HR/SCG/ ) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lo3e kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od
dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja tro$kova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju
kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom
listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne

i neizravne Stete.

(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos
defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi biti paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal
PIRKEJO lé3omis. ISimtj auksCiau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali biti laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse.
Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio Cekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE ) GARANTIl
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates
masina kéikupanemise sertifikaadil toestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD
ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitidud UE
likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai raZo$anas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata
noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nosiitamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz
NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas
ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu
neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG ) FAPAHLISA
dupmata NPOU3BOAMTEN rapaHTUPa 3a AOGPOTO (YHKUMOHMPAHE Ha MaLLMHUTE W Ce 3abrkasa Aa U3BbPLUM Ge3nnaTHO MoAMAHATa Ha 4aCTy, KOUTO Ca Ce NOBPEANUNY, 3apaan HekayecTBeH
marepuan unu Npou3BOACTBEHN AedekTy, A0 12 Meceua OT Aatata Ha nyckae B AECTBUE HA MalLMHATa, JOKa3aHa C rapaHLMOHHA KapTa. BbpHaTUTe MalMHK, 10PU U B rapaHLus,
TpsiGea Aa Gbaat uanpateHn cue 3ATNITATEH MPEBOS v we 6baar ebpati ¢ HANIOXKEH MITATEX. C nakniodeHre Ha MaLMHUTE, KOUTO CE CHUTAT 3a ABKMMO UMYLLECTBO 3a NOCTOSHHO
nonasaxe, KakTo e yCTaHOBEHO OT eBponeiickata AvpekTusa 1999/44/EC, camo ako MalUMHUTE ca NpoaaBaHM B CTPaH UneHku Ha EBponeiickus cbio3. MapaHLMoHHaTa kapTa e BanuaHa,
camo ako e or GOH unm 3a fjocTaska. HepeHoCTUTe, NPOM3TUYaLLY OT floLa YnoTpeBa Ui H cau ot rapaHuusita. OCBeH T0Ba ce
OTKIOHSIBa BCSKaKBa OTTOBOPHOCT 3a MPEKTHI UMM MHAVPEKTHM LLETH.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sig w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesigcy od daty uruchomienia urzgdzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO,
po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra ke ine, zgodnie z dyrektywg europejskg
1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach czionkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudno$ci
wynikajgce z nieprawidlowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.

GB  CERTIFICATE OF GUARANTEE NL GARANTIEBEWIJS SK  ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO  CERTIFICAT DE GARANTIE HRISCG GARANTNILIST |

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS

D GARANTIEKARTE DK  GARANTIBEVIS II_E\IIE gﬁgﬁm:ﬂinggg_(rm&Ms

RU FAPAHTUMHBIA CEPTUDUKAT N GARANTIBEVIS

P CERTIFICADO DE GARANTIA SF TAKUUTODISTUS BG  TAPAHUMOHHA KAPTA

GR___ TIIXTOIOIHTIKO EITYHHY cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MO/ URLAP / MUDEL / MOLEN / §t/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D

Kauftdatum - RU [Jata npogaxu - P Data de compra - GR Hpepopnvia ayopds -

NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - $ Inképsdatum

- DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopdivamaara - CZ Datum zakoupeni -

SK Datum zakupenia - Sl Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo

NR./ARIQM/ E./ &./ HOMEP: gatta - EkE Ostu kuupéev - LV Pirk8anas datums - BG JATA HA MOKYIKATA - PL
ata zakupu:

GB  Sales company (Name and Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)

1 Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)

F Revendeur (Chachet et Signature) SF  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) CZ  Prodejce (Razitko a podpis)

D Héndler (Stempel und Unterschrift) SK  Predajca (Pegiatka a podpis)

RU  WTAMM v NOANWCb (TOPFOBOIO MPEAMPUATUA) SI Prodajno podietie (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HRISCG Turtka prodavatel] (Pecat i potpis)

GR  Katdornua maknons (36 payida kat vroypadr) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

NL  Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiliigi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Aldiras) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG  MPOABAY (Moanwc v Mevar)

s Aterforséljare (Stampel och Underskrift) PL  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

GB The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK Vyrobek je ve shodé se:
| Il prodotto & conforme a: H Atermék megfelel a kbvetkezoknek: sl Proizvod je v skladu z:
F Le produit est conforme aux: RO Produsul este conform cu: HRISCG Proizvod je u skladu sa:
E Het produkt overeenkomstig de: S Att produkten &r i Gverensstdmmelse med: LT Produktas atitinka:

D Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskdlas:
RU BasiBnseTcs, YTO U3AEnne COOTBETCTBYET: N At produktet er i overensstemmelse med: v Izstradajums atbilst:

P El producto es conforme as: SF Etté laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG MpoayKkTBT OTroBaps Ha:
GR To npoidveival KaTaokeuaouEvo OUUPwva Ye T CZ Vyrobok je v silade so: PL Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AMPEKTVBI - (P) DIRECTIVAS -
(GR) MPOAIATPA®E - (NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER -
(SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID -

(LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBMY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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