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MANUALE @
ISTRUZIONE

(ET).

(EN)

Im)
(FR)

(ES)
(DE)
(RU)
(PT)
(EL)
(NL)
(HU)
(RO)

(SV)

EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
PROHIBITION SIGNS. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. FORBUDT.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
D’INTERDICTION. (cs) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y ZAKAZOM.

PROHIBICION. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND A ZAKAZOM.

VERBOTSZEICHEN. (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
as?’r::fa l(\:!/IMBOHOB BE30OMACHOCTM, OBAA3AHHOCTU PREPOVEDANO.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E (HR-SR)  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
PROIBIDO. ) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YIOXPEQEHX KAI PAAISKINIMAS.

ANATOPEYEHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (L) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
VERBOD. PASKAIDROJUMI.

AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (BG)  NETEMJA HA 3HALATE 3A OMACHOCT, 3ARBIKUTENHA
FELIRATAL 3A 3ABPAHA.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. ZAKAZU.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) shasdly plYly ezl 390) puilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA
ELECTRICA-(DE)STROMSCHLAGGEFAHR-(RU)OMACHOCTbMOPAXEHUANEKTPUYECKUMTOKOM-(PT)PERIGODECHOQUEELETRICO
-(EL)KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAARELEKTROSHOCK- (HU) ARAMUTESVESZELYE- (RO) PERICOL DEELECTROCUTARE- (SV)
FARAFORELEKTRISKSTOT - (DA) FARE FORELEKTRISKST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (F1) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECH
ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO (AR) d—ib 48l dsiall ylns

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb 1bIMOB CBAPKU
- (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA)
FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU
- (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM
VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA
- (BG) OMACHOCT OT MYLUEKA MPU 3ABAPSABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH (AR) oLl dsal s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPHZHE - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRANGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMNO3UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU (AR) )Lyl -tz

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUUTHYIO OZIEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU)
VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST®J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV
- (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI
APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3SAIlb/IKUTEJIHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEK/IO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ (AR) dwdlg)l Gumsdall clayl _eldyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL)
YNOXPEQEHNA®OPATEMPOXTATEYTIKATANTIA-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEHANDSCHOENENTEDRAGEN-(HU)VEDOKESZTYU
HASZNALATAKOTELEZO-(RO)FOLOSIREAMANUSILORDEPROTECTIEOBLIGATORIE-(SV)OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSHANDSKAR
- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO
NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAbJIKUTENIHO
HOCEHE HA NMPEANA3HN PHKABULW - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH (AR) d_dlgll whlaall clasyb slydyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPAOUONIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKWU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYEZ AKTINOBOAIAZ AMO EYTKOAAHZH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA (AR) slalll s dzbll dawiid] cnd doid popsill ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX MYPKATIAE - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECi POZARU -
(SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT
- (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU (AR) = y> gYasl 3 ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS
- (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOrFoB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX
EFTKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV)
RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR)
OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3FAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN (AR) @9y uoy=ill ylos

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb
HE VIOHU3UPYIOLLEEN PAOVALIU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
(SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMOPAVOJUS- (ET)MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTEOHT-(LV)NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA-(BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM (AR) doisge ot Olelais) popsiill ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLIAAl OMTACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY
- (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS)
VSEOBECNE NEBEZPEC - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS
PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OB L ONTACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO (AR) sls slas
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE
- (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF
ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO MOABELUMBATb CBAPOYHbIV AMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ANATOPEYETAI
H XPHZH THZ XEIPOAABHZ XAN MEZO ANYWQZHX THZ ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN
GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET
ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI
SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE -
(LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBbYHUA AMAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI (AR) sloll 8lsl §dd dluiwgS pamiiall slastiw! ydozg

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT
- (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLMTHDIE OYKMU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YNIOXPEQ:H NA
®OPATE NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO
- (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV
- (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/IKUTENHO
DA CE HOCAT MPEAMA3HU OYWIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH (AR) d—dly whldas slayb slrJdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN
IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET ANA JOCTYNA NOCTOPOHHUX JIULY - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS-(EL) ANTATOPEYXHMPOXZBAZHI ZEMHEMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBODVOORNIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ neopravneného pristupu k OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBIMBT HA
HEYMb/IHOMOLLEHW JILIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM (AR) g Tro—s x=l polBliVl e Jgs | y oy
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHOW MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -
(EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AABJIKUTENIHO
W3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ (AR) él_g LS8 slasiwly slydyl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMIO/Ib30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO
JINLIAM, UCMIONb3YIOLLIMM SIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOAIAPATYPY OBECTEYEHUA XKUSHEAEATENBHOCTM - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHEH TOY
MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE EYIKEYEE ZQTIKHE EHMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) 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 - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI -
(SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA
ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMLIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKM W ENEKTPOHHI MEAVULIMHCKMA
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE (AR) dgual digrisSI¥ly dslyes)l g2Vl ool &IVl slasiioul oz

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHVE MALLUUHbI 3AMNPELWAETCA
JIOAAM, UMEIOLMM METAJUTMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXZOHKEEL - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI
STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUVHATA OT HOCUTE/IM HA METAJTHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE (AR) d—suxoll go—ull 85— (PISno S IV plasviwl yta

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUIMMECKUE NPEAMETDI,
YACb! WM MATHUTHBIE MAATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL)
AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR §I
A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD
MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
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-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE
TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID
JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES
- (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHA NPEAMETW, YACOBHULM U MATHUTHU CXEMW - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH (AR) ddnisas Gllag Olelw cdodiasne =l.._.‘bl Alaswl ydas
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN ISTVERBOTEN - (RU) UICMOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEHUA
- (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANATOPEYZH XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW
JIMLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM (AR) o—g) Tro—s =3l ol iyl J=d s slasiwdl ylazy

(EN) 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. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non Itire q apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di
raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils electnques 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. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, dafB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

C y Ha pasp i C6Op BNEKTPUYECKOrO N NEKTP 0 obopyn n Tenb
He uMeeT npasa Bbl6pacn>|sa1'b fAaHHOe 06opyaoBaHMe B KauecTBe CMellaHHOro TBepAoro GbITOBOro orxopa, a
LaTbCA B C LleHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada

das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) Z0pBoAo mov Seixver Tn
Sagpopomnoinpévn GUALNOYH TV NAEKTPIKWV KId NAEKTPOVIKWV GUCKEUWV. O XpIioTNG UTTOXPEOUTAL VA PNV SIOXETEVEL
aUTH T GUCKEUI] GOV HIKTO OTEPES aoTIKO amoPAnto, aAld va ameuBUveTal o€ eyKEKPIHEVA KEVTPA GUANOYNG.
- (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. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A
felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladékgytijté 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. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig 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. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og
elektromske apparater Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med li
fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko— ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika va laitetta kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a
elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni 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. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik
tega aparata ne sme zavredi kot den gospodinjski trden odpadel k se mora obrniti na pooblas¢ene
centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik
ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskqu nebenaudojamy elektriniy ir elektronini prietaisq surinkima. Vartotojas negali iSmesti
Siy prietaisy ka|p misriy kietyjy komunallmq atlieky, bet privalo krelptls i specializuotus atlieky surinkimo centrus.
- (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonil eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda
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 iericém. Lietotaja pienakums
ir neizmest So aparatiiru mumupala]a cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KONTO O3H cb6up Ha eNeKTpuYecKkata 1 eneKTPOHHa amnapartypa.
n TenAT ce 3ap fAa He Msxs'bpnn Tasn anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNagbK B KOHTellHepuTte 3a
CMeT, nocTaBeHu oT obwuMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06bpPHE KbM CneyunanusMpaHnTe 3a ToBa LeHTpose - (PL) Symbol,
ktory oznacza sortowanle odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury

jako mi ych odp jskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady (AR) sastuall s oz digisSIYlg dily gl 8342 Jmariioll gasazdl ] jaiia) 30y
Lo 2 ra—all Olladl gz 3-Shye J) dzgill dle Jo cddaliziall ddiall daldl ollas iy Hlgzdl licd o padsdll sas




(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA) FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding machine

QEAREOEX®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive useinanind for profi | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human

iy .
ial envir

safely and should be informed about the risks related to arc weldi
procedures, the associated protection measures and emergency
procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
Part9: llation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the load vol
supplied by the welding machine can be dangerous under certaln
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.

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained

ble liquid or g products.

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

PO0L0O®

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the

work piece and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings

and clothing designed for this purpose and by using insulating

platforms or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must

comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use

helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (compli: with UNI EN

11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without

exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by

the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or
higher than 85 dB(A) because of particularly intensive welding
operations, suitable personal protective means must be used (Tab.
1).

p e to electr ic fields in the d ic envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p e to electr ic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding

circuit.

- Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both

cables on the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being

welded, as close as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the

welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. ).

- Class A equipment:
This welding machine conforms to technical product standards

for exclusive use in an industrial envir and for profi |
purposes. It does not assure compliance with electr gnetic
compatibility in d dwellings and in premises directly

connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock
- In confined spaces
- In the presence of flammable or explosive materials
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must
always be carried out in the presence of other people trained to
intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in
7. 10, A.8; A.10 of the appllcable standard EN 60974-9: Arc welding
I Part9:1 ion and Use”.

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
accumulation of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection

es can be ad d, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).
Do not use the handle to hang the welding machine.

N

. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
This welding machine is a power source for arc welding, made specifically



for direct current (DC) .

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e. high
speed and precise regulation, mean the welding machine gives excellent
results when welding both with coated electrodes (rutile, acid, basic).
Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply
line (primary) means there is a drastic reduction in the volume of both the
transformer and the levelling reactance. This allows the construction of a
welding machine with extremely reduced weight and volume, enhancing
its advantages of easy handling and transportation.

OPTIONAL ACCESSORIES:

- MMA welding Kit.

- TIG welding Kit.

- Argon gas bottle adapter.

- Pressure reducing valve with gauge.
- TIG welding torch.

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the welding

machine are summarised on the rating plate and have the following

meaning:
Fig. A

1-  Protection rating of the covering.

2-  Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~ :three phase alternating voltage.

3- Symbol S : indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

7- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).

8- Performance of the welding circuit:

- U, :maximum no-load voltage.
- 1/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding

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

can supply the corresponding current (same column). It is

expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)

are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding

machine will remain in stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

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

(minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

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

= 1, o : Maximum current absorbed by the line.

- 1, effective current supplied.

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

11- 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:

- seetable 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-

Fig.B
Power supply input (1~) / (3~), 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.

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

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

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

ORANGE LED shows that the machine is 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

Front Panel:

1-
2-

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.
WELDING MACHINE WITH TWO-POSITION SWITCH:

== MMA electrode welding:
The HOT START and ARC FORCE devices guarantee easy starting
and fluid welding for all types of electrode.

= TIG welding with scratch strike:
ANTI STICK device specific for TIG.
(HOT START and ARC FORCE not enabled).
WELDING MACHINE WITH THREE-POSITION SWITCH:

MMA electrode welding



The choice between the two positions in MMA is made according
to the type of electrode used.

A special device, the Arc Control System, guarantees improved
welding dynamics, easy starting (HO START) and fluid welding
(ARC FORCE) with each type of electrode:

L©®
%

Rutile, stainless steel and other types of electrode.

Basic, aluminium, cellulose (mod. CE), and other
types of electrode.

= TG welding with scratch strike:
ANTI STICK device specific for TIG.
(HOT START and ARC FORCE not enabled).

on the back:

Fig.D
Power supply cable, 2p + @ (1~), with EEC plug where required; the
power supply cable for the three-phase model is 3p + D (3~).
(The cable of the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model does not have
aplug).
Main Switch O/OFF - I/ON (lit where required).

1-

2-

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

hli 1d; 1

the

bl
gc

Fig.F

trode holder clamp

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.

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;
- TypeB( ) for 3-phase machines.

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

For model 1~

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN

_7-

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).
For model 3~
Zmax = 0.283 Ohm.
the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.
Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the welding machine itself is suitable
for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company).
Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are
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 + @) 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) /
(230V models), connect a normalised plug (2P + D (1~) - 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.

For welding machines without a plug (400V models), connect
a normalised plug 3P + @ (3~)) - 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 i lled by the turer 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) YVeIding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

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.

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.
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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.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI (MMA) PREVISTE PER USO
PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla 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 l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere c ad un si

1l Tuci
esclusi

personale (LEPd) uguale o magglore a 85dB(A), e obbligatorio I'uso
di

d.

i mezzi di pr

QEAREOEX®

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

I campi

apparecchiature mediche (es

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

@ assicurata la rispondenza ai limiti di base relatlw all'esposizione

umana ai campi elettr n ambi

id (Tab. 1).

interferire con alcune
Pace-maker, respiratori, protesi

ici

elettr

ico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
l'esp ai campi
Fissare insieme il pil1 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 pit1 vicino possibile al giunto in esec

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

Non lasciare oggetti ferr
saldatura.

lettr gnetici:

a del circuito di

ici in pr

di alimentazione con conduttore di neutrn collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di
collegata alla terra di protezione.

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbi prodotti infi bili liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

POL0O®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto l'elettrodo, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio & normal ottenibil guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

Usare gli appositi ind i 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

sia corret

iod d.

Di

- Apparecchiatura di classe A:
Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello d tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispond alla ¢ ibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di a bassa che ali

gli edifici per I'uso domestico.

d=20cm (Fig.1)

d

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materlall inflammabili o esplodenti
DEVONO essere pr | da un "R
esperto” ed guiti pre con la pr 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 ibil
E’ necessario che un c e esperto 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”.

1

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: & 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.
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INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente continua

(D
Le

C).
caratteristiche di questo sistema di regolazione (INVERTER), quali

alta velocita e precisione della regolazione, conferiscono alla saldatrice

ec
La
ali
di

cellenti qualita nella saldatura di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).
regolazione con sistema ‘inverter” allingresso della linea di

mentazione (primario) determina inoltre una riduzione drastica
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:

3.

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.
Adattatore bombola Argon.
Riduttore di pressione.
Torcia TIG.

DATITECNICI

TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono
riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1-  Grado di protezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ :tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- 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 puo 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).

- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- 1, .., : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1,4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- -==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel

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

Nota: Lesempio 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 DATITECNICI

SALDATRICE:

- veditabella 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 e 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.

1-

2-

Fig.B
Ingresso linea di alimentazione (1~) / (3~), gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di
linea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua
la regolazione della potenza in funzione della corrente/tensione di
saldatura richiesta.
Trasformatore ad alta frequenza: I'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha lafunzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di
saldatura ad arco e contemporaneamente di isolare galvanicamente
il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore dei transitori di corrente di saldatura e lo confronta con il
valore impostato dall'operatore; modula gli impulsi di comando dei
drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante la fusione
dell’elettrodo (corto-circuiti istantanei) e sovraintende i sistemi di
sicurezza.

Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" & presente inoltre un
dispositivo che riconosce automaticamente la tensione di rete (115V ac -
230V ac) e predispone la saldatrice per il corretto funzionamento. Lutente
& in grado di capire se la saldatrice & alimentata a 115V ac 0 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
all5Vac.

D il fi in dalita 115V ac é possibile che, a
causa di prolung e iali sovr i, la saldatrice per

sicurezza commuti in modalita 230V ac.

In tal caso per riprendere la saldatura é 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:

1-
2-
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Fig.C

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

LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una

anomalia che blocca la corrente di saldatura per vari motivi che

possono essere:

- Protezione termica: all'interno della saldatrice si e 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 é 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 l'elettrodo si incolli al materiale da saldare, consentendo

la rimozione manuale senza rovinare la pinza porta elettrodo.

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

per il funzionamento.

Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con

scala graduata in Ampere; permette la regolazione anche durante

la saldatura (il modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” presenta una
doppia scala graduata in Ampere).

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

SALDATRICE CON SELETTORE A DUE POSIZIONI:

== Saldatura ad elettrodo MMA:
| dispositivi di HOT START ed ARC FORCE assicurano per tutti i tipi



di elettrodi una partenza facile ed una saldatura fluida.

=== Saldatura TIG con innesco a striscio:

Dispositivo ANTI STICK specifico TIG.

(HOT START ed ARC FORCE non attivi).
SALDATRICE CON SELETTORE A TRE POSIZIONI:

) f® ) ﬁ Saldatura ad elettrodo MMA

La scelta tra le due posizioni in MMA si effettua in funzione del tipo
di elettrodo utilizzato.

Un particolare dispositivo, I'Arc Control System, garantisce la
migliore dinamica di saldatura, partenza facile (HOT START),
saldatura fluida (ARC FORCE) per ogni tipologia di elettrodo:

— @ Elettrodi rutili, inox, etc.
L2

= Saldatura TIG con innesco a striscio:
Dispositivo ANTI STICK specifico TIG.
(HOT START ed ARC FORCE non attivi).

Elettrodi basici, alluminio, cellulosici (mod. CE), etc.

sul lato posteriore :
Fig.D
1-  Cavo dialimentazione 2p + @ (1~) con spina CEE ove previsto; per il
modello trifase il cavo di alimentazione & 3p + @ (3~).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" il cavo é privo di spina).
2- Interruttore Generale O/OFF - I/ON (luminoso ove previsto).

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

A bl
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Fig.F

cavo di -pinza portaelettrodo

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.

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;

) per macchine trifasi.

- TipoB(

- 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:

Per modello 1~:

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Per modello 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &

responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la

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

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

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a

regime prima di poter collegare l'inverter.

SPINA E PRESA:

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

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

La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere 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) / (modelli
230V) collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata,
(2P + @ (1~)) 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.

Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 400V) collegare
al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P + D (3~) di
portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione. La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe
1) 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.

LaTabella (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 (+).
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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 piti corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid puod 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) Co.rrente di saldatura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- 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 pili 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 |'arco.

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

- Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,

equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la pil costante possibile durante l'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 l'estemita dell'elettrodo

leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra

del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente

I'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 dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e

raddrizzatore mediante un getto d‘aria compressa secca (massimo

10bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;

provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida

od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate 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.

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 RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

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 l'intervento della sicurezza
termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

Controllare la tensione di linea: se il valore é 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.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

POSTES DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES ENROBEES (MMA)
PREVUS POUR UTILISATION PROFESSIONNELLE ET INDUSTRIELLE.
Remarque: le terme “"poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE 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 l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dagealarc: 1 et utilisation »).

/AN

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
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.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du travail.

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

- S’assurer que la prise d’ali ion est correc 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 lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

i VAN

- Ne pas souder sur emballages, reaplents ou tuyauteries contenant

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).

2O®AO®®

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

Ces champs électr gnéti risq de créer des interférences

avec certains appareils medlcaux (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 professwnnel La conformité aux Ilmltes de base
relatives a l'exp aux champs électr étiques en
envir n’est pas garantie.

d

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire

I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a l'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 coté 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 ferr

soudage.

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

/o

- 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
étique dans les i bles d et dans ceux

é du circuit de

étiques a pr

électr

ou ayantc des produits bles liquides ou

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoirunr d’air adé des locaux ou installer a
proximité de I'arc des appare|ls assurant I'élimination des fumées
de dage; une éval ique des limites d’exposition
aux fumées de soudage en fonctlon de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

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

POL 0@

- Prévoir un isol électrique adé de I'électrode, de la piéce
en cours de trai et des é lles parties métalliques se
t a proximité (accessibles). Cet isol. est général t

assuré au moyen de gants, de chaussures de sécurité et autres
spécifiquement prévus, ainsi que de plate-formes ou de tapis
isolants.

Toujours protéger les yeux al'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNIEN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d'autres per dans les
environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particuliérement

raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique
- Dans des lieux fermés
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion
DOIT étre a l'approb d'un
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 pl s postes de d 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 néc ire qu’un coordi expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection adé comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

1ahl.

: 5 g bl
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A RISQUES RESIDUELS

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

- llestinterdit 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 systéme de régulation (INVERSEUR),
parmilesquelles une vitesse élevée et une grande précision de régulation,
permettent d'obtenir des soudages d'une qualité optimale avec les
d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

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

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

- Adaptateur bonbonne Argon.

- Réducteur de pression avec manométre.

- Torche pour soudage TIG.

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~ :tension alternative triphasée.

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide.

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre

distribués par la machine durant le soudage.

- X : Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel
la machine 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.

A/V - A/V :indique la plage de régulation du courant de soudage

(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

soudage (limites admises + 10%).

= 1, S COUrant maximal absorbé par la ligne.

- 1,4 courant d'alimentation efficace.

10- == : Valeur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et

des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de

soudage doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
soudage.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE:

- voir tableau 1 (TAB.1)

- 9%USE AT 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (@ ELECTRODE) le
nombre d'électrodes soudables dans un intervalle de 10 minutes
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20 secondes pour
chaque changement délectrode; 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~) / (3~), 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 a haute fréquence: le bobinage primaire est alimenté
par la tension convertie par le bloc 2; il a pour fonction d’adapter la
tension et le courant aux valeurs nécessaires au soudage a l'arc et,
en méme temps, d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la
ligne d’alimentation.

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

5- Platine électronique et de réglage: contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare avec la valeur déterminée par
l'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. grace a la couleur de la LED (Fig. C (3)).
LED COULEUR VERTE indique que la machine est connectée au réseau
a230Vca.
- LED COULEUR ORANGE indique que la machine est connectée au
réseaua 115V ca.
Durant le foncti en dalité 115V ca,, il est possible, a
cause de sur ges prolongés et sub iels, 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
Panneau anterieure:
Fig.C

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

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

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

Protection contre les surtensions et les chutes de tension de

la ligne: bloque la machine: la tension d‘alimentation est hors

des limites de la plage 15% par rapport a la valeur de plaque.

ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension supérieure

susmentionnée sous peine d’e sér le
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dispositif.
- Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste de
soudage en cas de collage de Iélectrode au matériau a souder
et permet son détachement manuel sans endommager la pince
porte-électrode.
VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau, machine préte
pour le fonctionnement.
Potentiometre pour le réglage du courant de soudage avec échelle
graduée en amperes, permet le réglage méme pendant le soudage.
(Le modele "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" présente une double
échelle graduée en Ampere).
Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A DEUX POSITIONS :
== Soudage a l'électrode MMA :
Les dispositifs de HOT START et ARC FORCE assurent pour tous les
types d'‘électrodes un départ facile et un soudage fluide.

Soudage TIG avec amorgage par frottement :
Dispositif ANTI STICK spécifique TIG.
(HOT START et ARC FORCE non activés).

POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A TROIS POSITIONS :

Soudage a l'électrode MMA

Le choix entre les deux positions en MMA s'effectue en fonction du
type délectrode utilisée.

Un dispositif particulier, 'Arc Control System, garantit une trés
bonne dynamique de soudage, un départ facile (HOT START), un
soudage fluide (ARC FORCE) pour chaque typologie d‘électrode :

— @ Electrodes rutiles, inox, etc.
Lﬂv&i@ Electrodes  basique,
(modele CE), etc.

aluminium,  cellulosiques

Soudage TIG avec amorgage par frottement :
Dispositif ANTI STICK spécifique TIG.
(HOT START et ARC FORCE non activés).

Sur le c6té postérieur :

1-

2-

Fig.D
Cable d'alimentation 2p + @ (1~) avec fiche CEE quand cela est
prévu ; pour le modéle triphasé, le cable d'alimentation est 3p + ©
(3~).

(Sur le modéle « DUAL VOLTAGE AUTOMATIC » le cable n'a pas de
fiche).

Interrupteur Général O/OFF - I/ON (lumineux quand cela est prévu).

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

A bl

ge cable de dag
Fig.F

- pince porte-électrode

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.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE
Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
I'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de refroidissement (circulation

forcée par ventilateur, si

prévu); s'assurer qu‘aucune poussiére

conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

A 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 a la
tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu d'installation.
Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

- Type A( ) pour machines monophasées;
- TypeB( - ) pour machines triphasées.

Afin de respecter les conditions nécessaires requises par la norme EN

61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de

soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation qui présentent

une impédance inférieure a:

Pour modele 1~:

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax =0.170 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 a un réseau d'alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du poste de soudage (s'adresser si
nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Pour modéle 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/
EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d'alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité 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 électrogene doit étre a plein

régime pour connecter l'inverseur.

FICHE ET PRISE:

- Le modéle 230V est équipé d'un cable d’alimentation avec fiche
normalisée (2P + @) 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 (modéles
115/230V) / (modéles 230V) brancher une fiche normalisée (2P +
@ (1~)) de portée adéquate au cable d'alimentation, et installer une
prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique.
La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les
valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des fusibles retardés de
ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué par
le poste de soudage et de la tension nominale d'alimentation.

Pour les postes de d. dé vus de fiche (modéles 400V)
brancher une fiche normalisée 3P + @ (3~)) 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 l'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
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constructeur (classe I) et peut entrainer des risques importants pour
les personnes (risques de choc électrique) et les appareils (risques
d’incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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 pdle négatif.

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

C ion cable de dage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support,
le plus preés possible du raccord en cours d'exécution.

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

Recommandations:

Tourner a fond les connecteurs des 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
piéce 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 est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur
la boite des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de
I'électrode et son courant optimal relatif.
Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de I'électrode
utilisée et du type de joint que l'on désire effectuer; a titre indicatif, les
courants utilisables pour les différentes diamétres d'électrodes sont:

o

@ Electrode (mm) Co.uram de soudage (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Il ne faut pas oublier que, a diametre 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 dautres
parameétres de soudage, comme longueur de l'arc, vitesse et position
d'exécution, diamétre et qualité des électrodes (pour une conservation
correcte, conserver les électrodes a l'abri de I'humidité dans les
emballages spécifiquement prévus).

Exécution:

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez |a pointe de |'électrode
sur la piéce 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 Iélectrode sur la piéce; vous risqueriez
d'abimer le revétement en rendant I'amorgage de I'arc plus difficile.
Deés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance
équivalente au diamétre de |'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 l'extrémité de |électrode
légérement vers l'arriere par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratére 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

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

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 contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
contact direct avec les organes en mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction

de l'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur

de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d’un jet d'air comprimé sec (max.
10bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les

nettoyer si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants

adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement

serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant

afond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de

soudage ouvert.

- Aprés avoir exécuté I'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 LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER 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 diamétre et
au type d'électrode utilisé.

- Linterrupteur 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 l'intervention de la

sécurité thermique controlant les surtensions, les chutes de tension ou

les courts-circuits n'est pas allumé.

S'assurer d'avoir observé le rapport dintermittence nominale. En

cas d'intervention de la protection thermostatique attendre le

refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon fonctionnement
du ventilateur.

Controler 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
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le cas, procéder a |'élimination de l'inconvénient.

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

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

(ES) |
MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
dos con los proc de soldad 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: Instalacién y uso”).

1dad

- Evitar los contactos directos con el circuito de la

conformes con la norma UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig. io el uso de dios de
roteccion personal (Tab. 1).

LO®AOGO®

- Elpasode la corriente de soldadura hace que se produzcan campos

electr gnéticos (EMF) localizad Irededor del circuito de
soldadura.
Los campos elect gnético: den 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 |ndustr|ales y con
objetivos profi No se g el cumg de los
limites de base relativos a la exposmon humana a los campos

electr g

El operador debe adoptar los sigui procedi

9

para reducir

sin carga rada 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 ali

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.

antes de sustituir los el desg dos del sopl
Hacer la i lacion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacion 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 ambi hamed
lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

Y VA

o mojad

obajola

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que
C gan o hayan c productos infl bles liquidos o
gaseosos.

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

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura enla
cercania del arco; es necesario adop un enf atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentraciéon y duracién
dela exposicién.
oM Jabomb gida def
rayos solares (si se utlllza)

0L0®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

de calor, incluso de los

la pieza en iony p partes licas puesta a tierra

colocadas en las cercanias (accesibles).

Esto normal sec i dolos calzado, cascos

e indumentaria prewstos para este objetivo y mediante el uso de
1 mas o

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos

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, dos o apoyados en la soldadora (di ia
minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig. ).

/o

- 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 al| ion de baja ion que ali

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 soldad mientras el operador esté
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

1 d.
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2.

de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora para
cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej. descongelacion
de tuberias de la red hidrica).
Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.

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
(CO).

La:

s caracteristicas especificas de este sistema de regulacion (INVERTER),

como alta velocidad y precisién de la regulacion, confieren a la soldadora
excelentes cualidades en la soldadura de todos los electrodos revestidos
(ratilos, acidos, basicos).

La
ali

regulacién con sistema “inverter” en la entrada de la linea de
mentacion (primario) determina ademas una reduccién dréstica 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

ca

racteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:

3.

Kit de soldadura MMA.

Kit de soldadura TIG.

Adaptador bombona Argon.
Reductor de presién con manémetro.
Soplete para soldadura TIG.

DATOS TECNICOS

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

SOl

Idadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:

1-
2-

Fig.A

Grado de proteccion del envoltorio.
Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifasica.
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).
Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de
las maquinas para soldadura por arco.
Numero de matricula para la identificacion de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).
Prestaciones del circuito de soldadura:
- U, :tensién méxima en vacio.
- 1,/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10
minutos (Ej. 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi
sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencion de
la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).
A/V-A/V :Indica lagama de regulacién de la corriente de soldadura
(minimo - méximo) a la correspondiente tension de arco.
Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
- U, :Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /

limites admitidos +10%):
-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max

- 1,4 Corriente efectiva de alimentacién

10- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar

11-

para la proteccion de la linea
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.

OTROS DATOS TECNICOS:

a.

SOLDADORA:

- veatabla 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (si estd 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)

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

DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

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

1-

2-

Fig.B
Entrada linea de alimentacion (1~) / (3~), grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.
Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la tension
de linea rectificada en tension alterna, a alta frecuencia y efectta
la regulacion de la potencia, en funcion de la corriente/tension de
soldadura solicitada.
Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria viene
alimentada con la tensién convertida por el bloque 2; tiene la
funcion de adaptar tension y corriente a los valores necesarios para
el procedimiento de soldadura al arco y, contemporaneamente,
de aislar galvanicamente el circuito de soldadura, de la linea de
alimentacion.
El puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion
y sensor de la corriente de soldatura conmuta la tensién/corriente
alterna suministrada por la bobina secundaria, en corriente/tension
continua, a bajisima ondulacion.
Electronica de control y regulacion: controla instantaneamente
el valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de
los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina la
respuesta dindmica de la corriente durante la fusion del electrodo
(cortocircuitos instantdneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

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

El

usuario puede ver sila maquina estd alimentadaa 115V ca.oa 230V ca.

por el color del Led (Fig. C (3)).

LED COLOR VERDE indica que la maquina estd conectada a la red a
230V ca.

LED COLOR NARANJA indica que la maquina esta conectada a lared a
115Vca.

Durante el funci dalidad 115V c.a. es posible
que, debido a sobre largas y prolongadas, la maqui
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.

en

ORGANOS DE CONEXION, REGULACION Y SENALIZACION

SOLDADURA

Panel anterior:

1-
2-
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Fig.C

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

LED AMARILLO: normalmente no estd 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
reactivacién es automatica.

- Proteccion a causade 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, danara 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 regulaciéon también
durante la soldadura.

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

enchufe).

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

6- SOLDADORA CON SELECTOR DE DOS POSICIONES:

= Soldadura con electrodo MMA:
Los dispositivos de HOT START y ARC FORCE aseguran para todos
los tipos de electrodos un arranque facil y una soldadura fluida.

== Soldadura TIG con cebado por roce:
Dispositivo ANTISTICK especifico TIG.
(HOT START y ARC FORCE no activos).

SOLDADORA CON SELECTOR DE TRES POSICIONES:

) f® ’ ﬂ Soldadura con electrodo MMA

La eleccion entre las dos posiciones en MMA se realiza en funcion
del tipo de electrodo utilizado.

Un dispositivo especial, el Arc Control System, garantiza la mejor
dindmica de soldadura, un arranque facil (HOT START), una
soldadura fluida (ARC FORCE) para cada tipologia de electrodo:

Electrodos con revestimientos de rutilo, inoxidables,
etc.

Electrodos basicos, de aluminio, celulésicos (modelo
CE), etc.

ﬁ Soldadura TIG con cebado por roce:

Dispositivo ANTISTICK especifico TIG.

(HOT START y ARC FORCE no activos).

En el lado trasero:
FiguraD

1- Cable de alimentacion bifasico (2p) + @ (1~) con enchufe CEE
donde previsto; para el modelo trifasico el cable de alimentacion es
trifasico 3p) + @ (3~).
(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” el cable no posee el
enchufe).

2-  Interruptor general O/OFF - I/ON (luminoso donde previsto).

5.INSTALACION

{ATENCION! 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

je del cable de soldad pi

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.

UBICACION DE LA SOLDADORA
Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no
haya obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de

enfriamiento (circulacion 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.

{ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se
Ique o se despl

e peligr

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 proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;
- TipoB( ) para méquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir 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 de:

Para el modelo 1~:
Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).
Zmax = 0.170 Ohm (200A).

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

12.

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es

responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que puede

conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor de la
red de distribucion).

Para el modelo 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- 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 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 variacion 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.

ENCHUFEY TOMA
- El modelos 230V esta dotado en origen del cable de alimentacion
con enchufe normalizado, (2P + @) 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 méxima nominal distribuida
por la soldadora, y a la tension nominal de alimentacion.
- Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V) / (modelos
230V), conectar al cable de alimentaciéon un enchufe normalizado,
(2P + @ (1~)) 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.
Para soldadoras sin enchufe (modelos 400V), conectar al
cable de alimentacién un enchufe normalizado, 3P + @ (3~)) de
capacidad adecuaday preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse
al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida
por la soldadora, y a la tensiéon nominal de alimentacion.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
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expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase 1) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{ATENCION! 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 metalico 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 estdn 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 metalicas 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) Corriente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Tener presente que, a igualdad de diametro 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,
ademds de por la intensidad de la corriente elegida, por otros
parametros de soldadura como la longitud del arco, la velocidad y
posicion de la ejecucion, el didmetro 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 mds 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 didmetro 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, deberad ser de cerca de 20-30 grados (Fig. G).

Al final del cordon de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras, respecto a la direccion de avance, por encima
del crater, para efectuar el relleno; después levantar rapidamente el
electrodo del bafo de fusion, para obtener el apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig.H

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO 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 tensién en el interior de
la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada
por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

Periédicamente 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 soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco
(max. 10bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrdnicas;
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 dafos en el
aislamiento.

Alfinal 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 atencion 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 tensién 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, Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A

VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con

referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al didmetro

y al tipo de electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en

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

No estd 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 intervencion 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
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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.

(DE)
BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN  FUR  UMHULLTE  ELEKTRODEN
(MMA) IN INDUSTRIE UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweiSmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm,, EN 60974-9: LichtbogenschweiB8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;

die von der SchweiBmaschine bereitg lite Leerl. ist

unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priifungen und Reparaturen

diirfen nur ausgeﬁihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

haltet und vom Versorgung ist.

Bevor VerschleiBiteile des Brenners ausgetauscht werden, muf

die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz

genommen werden.

- Die Elektroi llation ist im Einkl. mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii besti vor h

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an eln Versorg

hegel PR
geleg ( her)

Elektrode, des Werkstiickes und
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.
Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh id (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher tédglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

Schutzkl

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen

beeintrichtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
FiirdieTrager dieser Hilfen Schut Bnah

getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards
fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir
die Einwirkung elektromagnetischer Felder auf den Menschen im
héuslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bedi muss die f Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schwei3kabel sind maglichst nahe beieinander zu

fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom

Schwei3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiBBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Korper

gewickelt werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
SchweiBlstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

I d
9

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.
- Stellen Sie sicher, daB8 die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde
verbunden ist.
Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umget

cklei Kahel

- SchlieBen Sie das Strom
Schwei3naht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schwei3en

moglichst nahe der

oder bei Regen benutzt werden.
Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

SchweiB3en Sie m(ht auf Contamern, GefaBBen oder Rohrleitungen,
die entfl e Fli oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0. 4.).

(Mind b d: 50 cm).

Keine fer ischen Néhe des
Schwelflstromkrelses lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. I).

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das o6ffentliche
versorgt den, ist nicht sichergestelit.

Objel in der

d
edersy g

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder g
Hilfsmittel, um die beim Schweien in Lichtbogenndhe

/\ ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:

freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist - in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr

zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige - inbeengten Raumen

Z ung, K ration und Einwirk | der - in A entfl barer oder losi fihrlicher
SchweiBabgase gelten. Stoffe ) )

Die Gasflasche (falls benutzt) muB3 vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POL 0@

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der

MUSS ein “verantwortlicher Fack eine Ab g der
Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit
weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen
kénnen.

Es MUSSEN die

technischen  Schutzmittel verwendet
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werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und Betreiben”
genannt sind.
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhodhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied denkl: oder Bl n
gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator  hat eine  Instrumentenmessung
vor h um f llen, ob ein Risiko besteht und ob die
g Sch Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” ang werden ko

Elektr

RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).
- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhéngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschineisteine StromquellefirdasLichtbogenschweilen:
Gebaut wurde sie speziell fiir das SchweiBverfahren MMA mit Gleichstrom
(DO).

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

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit
"Invertersystem”ermdglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim
Volumen des Transformators, als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz.
Entstandenisteine handliche und transportfreundliche Schweil3maschine
mit duBBerst geringem Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
Kit zum MMA-Schweif3en.

Kit zum WIG-Schwei3en.

- Adapter fir Argonflasche.
Druckverminderer mit Manometer.
WIG-SchweiBbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb. A

1-  Schutzart des Gehauses.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

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

4- Symbol fur das vorgesehene Schweif3verfahren.

5- Symbol fir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

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

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

8- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung.

- L/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wdhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

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

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat).

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- 1, .. : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1,4 Tatsdchliche Stromversorgung.

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
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

fur Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

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

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, daf8 die grétmagliche

ZuverlaB igkeit und geringe Instandhaltung gewdhrleistet werden

konnen.

Abb.B

1-  Eingang Versorgungsleitung (1~) / (3~), 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 Verhdltnis zu Strom/Spannung der
gewiinschten SchweiBart.

3- Hochfrequenztransformator: Die Primdrwicklung wird durch die
Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist, die
Spannung und den Strom
an die fiir das Bogenschweien notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweif3stromkreis von der Hauptleitung galvanisch
zu trennen.

4- Sekiindérgleichrichterbricke  mit  Ausgleichinduktanz ~ und
Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der
Primarwicklung erzeugt werden, in Gleichstrom/spannung bei
auBerst 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 wdhrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschlisse) und tiberwacht 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 Gerdt mit 115V ac

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

- Die GRUNE LED weist darauf hin, daB8 das Gerat an das Netz mit 230V
ac angeschlossen ist.

- Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, dal3 das Gerat an das Netz mit
115V ac angeschlossen ist.
Wahrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommt es vor, daB3 bei
langeren und stirkeren Uberspannungen das Gerit in den 230V ac
- Betrieb umschaltet.
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In diesem Fall
SchweiBarbeiten aus- und wieder eingeschaltet werden. Schalten
Sie das Gerit erst wieder ein, wenn die LED (Abb. C (3)) ganz
erloschen ist.

muBl das Gerdt zur Wiederaufnahme der

ANSCHLUSSTEILE, STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE

SCHWEISSMASCHINE

Vordere Abdeckung:

1-
2-

Abb. C
Schnellkupplung positiv (+) zum AnschluB3 des SchweiBkabels.
GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet ist,
zeigt er eine Anomalie an, die den Schweisstrom aus verschiedenen
Grunden blockiert, die sein konnen:
- 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
g obere S| g wert iiberschritten wird,
kann das Gerit ernsten Schaden nehmen.
ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die Schweimaschine selbsttatig
ab, wenn die Elektrode am Werksttick verklebt. Dadurch laBt sie
sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu beschadigen.
GRUNER LED : NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.
Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt auch
wiéhrend des Schweif3ens die Steuerung.
(Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" verfugt Uber eine
doppelte Ampere-MeBskala).
Schnellkupplung negativ (-) zum Anschluf3 des Schweil3kabels.
SCHWEISSMASCHINE MIT WAHLER, ZWEI SCHALTPOSITIONEN:

=== MMA-Elektrodenschweilen:

Die Einrichtungen HOT START und ARC FORCE garantieren
fir alle Elektrodenarten einen leichten Start und einen fliissig
ablaufenden Schweifvorgang.

= WIG-SchweiBlen mit Streifenziindung:
Einrichtung ANTI STICK, speziell auf das
abgestimmt.

(HOT START und ARC FORCE sind nicht aktiviert).

WIG-Schweilen

SCHWEISSMASCHINE MIT WAHLER, DREI SCHALTPOSITIONEN:

’ f® ’ ﬂ MMA-Elektrodenschweiflen

Die Wahl zwischen den beiden MMA-Positionen wird nach der
verwendeten Elektrodenart getroffen.

Eine besondere Einrichtung, das ,Arc Control System’, birgt bei
allen Elektrodenarten fiir beste Schweidynamik, leichte Starts
(HOT START) und fliissiges Arbeiten (ARC FORCE):

— @ Rutil-, Edelstahlelektroden etc.

I

ﬁ WIG-SchweiBlen mit Streifenziindung:
Einrichtung ANTI STICK, speziell auf das
abgestimmt.

(HOT START und ARC FORCE nicht aktiviert).

Basische Elektroden,
Zelluloseelektroden (Modell CE), etc.

Aluminium-,

WIG-Schweilen

auf der Riickseite:

1-

Abb.D
Versorgungskabel 2p + @ (1~) mit EWG-Stecker, falls vorgesehen;
beim dreiphasigen Modell ein Kabel des Typs 3p + D (3~).
(Beim Modell ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ist das Kabel ohne
Stecker).
Hauptschalter O/OFF - I/ON (kann als Leuchtschalter ausgefiihrt
sein).

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

Kahel

Z Stromriickleit und Klemme

Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle

in diesem Handbuch beschriebenen Schwei8maschinen miissen an

dem Griff oder dem Riemen angehoben werden, der je nach Modell im
Lieferumfang enthalten ist.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE
Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, dal3 der

Ein-

und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung

mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine
leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt
werden.
Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm Platz frei
bleiben.

ausreichend tragfahigen Oberfliache auf:

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
llen, um das

und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu prifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort tibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieflich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum

Schutz  vor indirektem Kontakt mussen folgende

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

TypA( ) fiir einphasige Maschinen;
TypB( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, wird der Anschluss der SchweiBmaschine an Schnittstellen mit
dem Versorgungsnetz empfohlen, die eine Impedanz aufweisen von
unter:

Fiir Modell 1~:
Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).
Zmax = 0.170 Ohm (200A).

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

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

Fiir Modell 3~:
Zmax = 0.283 Ohm.

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

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

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

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

- STECKER UND BUCHSE
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DasModell 230V istin der Anfangsausstattung mitVersorgungskabel



mit Normstecker ausgestattet (2P + @) 16A/250V .
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder

Leistungsschalter ~ verbunden  werden.  Der  zugehdrige
ErdungsanschluB  muB8  mit dem Schutzleiter (gelb-griin)
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle
(TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen

Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der Schweilmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle 115/230V)
/ (Modelle 230V), Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (2P + @ (1~)) mit ausreichender Stromfestigkeit
und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige ErdungsanschluB mu8 mit
dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung
verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen
Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt,
die auszuwédhlen sind nach dem von der Schweimaschine
abgegebenen max. Nennstrom und derVersorgungsnennspannung.
Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle 400V),
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P
+ @ (3~)) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der
zugehorige ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
grin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

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

vorg

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

FOLGENDEN ANSCHLUSSE
SICHERZUSTELLEN, DASS
UND VOM

ACHTUNG! BEVOR DIE
VORGENOMMEN  WERDEN, IST
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB.1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm2).

MMA-SCHWEISSEN

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

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das Schwei3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht u mhiillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.
AnschluB Schwei3strom-Riickleitungskabel

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

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieBen.

Empfehlungen:

Drehen Sie die Stecker der Schweikabel so tief es geht in die
Schnellanschlisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls tiberhitzen sich die
Stecker, verschleien vorzeitig und biBen an Wirkung ein.
Verwenden Sie mdglichst kurze Schweilkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Rickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick

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

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

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

- Der SchweiBstrom wird in Abhédngigkeit zum Elektrodendurchmesser

-24-

und zum verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser:

SchweiB3strom (A)
@ Elektrodendurchmesser (mm) -

min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fiir Schweil3en in der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet
werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden nicht
nur von der gewdhlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von
den anderen Schwei3parametern wie der Lichtbogenlange, der
Ausflihrungsgeschwindigkeit und , dem Durchmesser und der Glite
der Elektroden (Elektroden werden am besten in den entsprechenden
Packungen oder Behdltern aufbewahrt, wo sie vor Feuchtigkeit
geschiitzt 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 zlinden.

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 Werksttick
entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie mdoglich
wahrend des SchweiBens ein. Beachten Sie, daB der Stellwinkel
der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad betragen soll
(Abb.G).

Am Ende der Schweilnaht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schwei3bad, um so den Bogen
auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT

Abb.H
7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE  SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter steht, b ht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse



festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

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

- Vermeiden Sie unterallen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um

das Gehduse wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, mu8 an
den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepal3t 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 Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf
die nattrliche Abkiihlung der Maschine warten und die Funktion des
Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder

zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in

diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge
verwendet werden.

(RU)

PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA

BHUMAHME! NEPEAL TEM, KAK WCMNOJIb30OBATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA.

CBAPOYHBIE ATMAPATbI [YTOBOW CBAPKW [ONA 3MEKTPOLOB C
MOKPbITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI EFTATTEAMATIKH XPHZH.
Mpumeyarve: B npvBeseHHOM pAanee TeKCTe MCMOMb3yeTcst TEPMUH
“cBapOYHbI annapar”.

1. OBLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU AVI'OBOVI CBAPKE
Pa6ounit pomkeH 6bITb
nc Cl

HbIM
¢ puckamu,
C COOTBETCTBY

p o pata n
CBA3aHHbIMK C npoueccom AerBDﬁ C
HOpMaMWM 3aLWnTbl U pui Ty

(Cm. Takxke cranpapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA Ayrosovi
cBapku. Yactb 9: Yc W uc ).

N3beratb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3/eKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, Tak Kak B OTCYTCTBUW Harpy3kKu HanpsaxeHuve,
nopasaemoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT n MoXeT 6bITb OnacHo.

- OTcoeAuHATb BUNKY OT 3NeKTPUYECKoil ceTu nepep
npoBefeHnem nbbix paboT no coepguHeHunio Kabeneit cBapku,
pONpUATAIA NO Np PKe 1l PEMOHTY.
- BbikniouaTb cBap. i paT 1 OTCOeAMHATb NUTaHMe nepeq
Tem, Kak Tb AeTanu ceap! i rop

BbINONHWTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM W MNpaBUNamMy  TeXHUKK
6e3onacHocTy.

cDeAIIIHiITb CBApPOYHYI0 MALUMNHY TOJNIbKO C CeTbi0 NMUTaHMA C
HeWnTp [ c3a

- Y6eanTtbcA, uTO po3eTKa CeTW MNpaBUIbHO COeANHeHa ¢
3a3eMIeHMeM 3alunTbl.

- He TbCA paToM B CbIpbIX U ( n
He NPOM3BOAMTE CBapKY NOA AOXKAEM.

- He ThCA c Vi unu c

NI0OXNUM KOHTAaKTOM B cOeANHeHNAX.

He npoBoanTb cBapo4HbiX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, pble ¢ unm r

roploune BelecTea.

He npoBoauTb cBapouHbiX pa6oT Ha MaTepmanax, uYMCTKa

posop b XJIC F pacTBopuTenamu
unn noﬁnmzocm OT YKa3aHHbIX BelecTs.
- He npoBoautb cBapKy Ha pesepByapax nop
- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop matep ( p p

AepeBo, Gymary, TpANKNA 1 T.4.).
- O6ecneunTb AOCTaTOYHYIO BEHTUAAUMIO pabouyero mecta wnn

TbCA  C BbIT ana
AbiMa, obpasylolweroca B npouecce CBapkn pAfaoM C Ayroii.
Heob6xogumo  cnctematmyeckun npoBepATb BO3jlecTBUNE
AbIMOB CBapKu, B 3aBMCUMOCTUN OT UX COCTaBa, KOHUEHTpauyun n

TeNbHOCTYN icTBUA.

- I/IsGeram'e Harp p: uc
Tenna, B TOM uucne u 3 y (ecnu
ucnonb3yercs).

0L0®

MPUMeHATL COOTBETCBYIOLIYIO 3/IEKTPOU3ONALMIO 3NeKTpoAa,
cBapuBaeMoii AeTanm n mi KMX YacTeil ¢

pac ™ (AOCTYNHbIX) .
3TOro MOXHO [OCTMYb, HafleB nepyaTKku, O6YyBb, Kacky W
[ AY, NpefycmoTp ANA TaKnX Leneil, n nocpeacTeom
uc pylownx naaThpopm namn KOBpos.

- Bcerpa Wte rnasa, wuc y CooTBeTCTBylOWMe

$unbTpbl, cooTBeTcTBYlOWME Tpe6oBaHMAM cTaHpapTtos UNI
EN 169 unun UNI EN 379, yctaHOBNEeHHble Ha MacKax naM Kackax,
cooTBeTCTBYIOWMNX TpeboBaHmamM ctaHaapTta UNIEN 175.

Uci ite Y0 3alUTHYI0O OrHeCTONKYylo opexay
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(cooTBeTcTBYIOWYI0 TpeGoBaHmAm craHgapta UNI EN 11611)
N cBapouvHble nepyaTKn (cooTBeTcTBylOWUE TpeGoBaHUAM
cranpgapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4TOGbl

BO3MOXKHa reHepauA ONacHO CyMMbl “X0ON0OCTOro” HanpsXKeHna
MeXAy ABYMA pasnUYHbIMN AepXaTeNAMM 3NeKTPOAOB nnu

He pranca 6bl BO3AeNCTBUIO ynb'rpa¢v|onerosb|x 7]

dpakpacHbix nyuen, y Ayrou; TaKxe
3aWuUTUTL Niogen, A BO. cBap n ayrm,
nc yA HEOTp p VNN TEHTDI.

YpoBeHb wyma: Ecnm BUIGACTBUE  BbINONHEHMA ocobeHHO
VHTEHCMBHOIN CBapKmn WCTBNA Ha
pa6otHukos (LEPd) paBeH unu npesumaeT 85 aB(A), Heo6xoanmo

uc Tb cpeacTBa 3awuThbl (Tab. 1).

m‘@@@@@

rop Ao , Moryuiero B ABa pa3a npeBbiCUTb

AONYCTUMbINA Npeaen.
K b

evuuvip y ¢ Ty PyHunTH
p p p AnAa puckoB u Bbi6opa
NoAXoAAWMX CPeACTB 3alUTbl COTNIacHo pasaeny 7.9. cTaHpaprTa
“EN 60974-9: OGopyp,osane ANA pyroeol cBapku. Yactb 9:

Yc nwnd

A ICTATOYHbBIV PUCK

- MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHo npuMeHATb

- MpoxoxpeHne cBap 0 TOKa

3NeKTPpOMarHUTHbIX nonenn (EMF),
KOHTYpOM CBapKu.
dneKTpoMarHUTHble

p! Kne patbl

Haxn,quu.mxm pagom ¢

BNNATL Ha

BoauTenb
CcepAeyHoOro puTMa, pecnuparTopbl, MeTa/Inyeckne npoTesbi N T. 4.).
Heo6x0aMMo nNpUHATL COOTBETCTBYIOIWME 3alUTHbIE Mepbl B

nona Moryt oTpuuatesbHO

oT niopei, patbl. Hang I
cnepyer 3anpe‘rwrb AocTtyn B 30Hy PaGOTbI CBapoOYHOro annapara.
1ot cBap part BOP: KUM CTaHAapTa

n3penua ANA NCNONb30BAHWA UCKNIOYNTENBHO B NPOMbILIEHHON
cpefle B npodeccuoHanbHbiXx uensx. He rapaHTmpyerca
cooTBeTCTBME OC! Kac A BO3[ENCTBUA Ha
yenoseka BHGKTPOMarHIIITHbIX nonein B 6bITOBbIX ycnoBusx.

Onepatop uc Tb Cnepyiowy p ypbl Tak,
4TO6bI COKPaTUTb BO3AEIICTBIE SNIEKTPOMArHUTHbIX Nonei:

- TMpuKpenuTb BMecTe Kak 6nmxe aBa Kabena cBapku.
- [lepXaTb ronosy un Ty e Kak oT cBap o
KOHTypa.

Hvu(orAa He HamaTbiBaTb CBapOY4Hble Kabenun BOKpYr Tena.
He BecTu cBapKy, ec/in Balue Te/io HAXOANTCA BHYTPY CBapOYHOTO
KOHTYpa. [lepkaTb 06a Kabena c ofHOI 1 TO e CTOPOHbI Tena.

- CoeanHUTb 06paTHbIN Kab cBap! 0 TOKa €O ¢
AeTanblo Kak 6nmxe K L.

- He Bectn CBapKy pAAOM CO CBapO4YHbIM annapaTtom, cuagsa Ha
Hem wnun b Ha cBap 7 pat (
paccrosaHue: 50 cm).

- He octaBnAaTb depy HUTHbIE NPeAiMeTbl PAAOM CO CBAPOYHbIM
KOHTYpOM.

- MuHumanbHoe paccrosHmne d=20cm (Puc. ).

- O6opynoBaHme Knacca A:

TOT CBapOUHbIil annapaT yA0BNeTBOPALT TEXHNYECKOMY CTaHAapTy
n3aenus ANA MCNONb30BaHUA MCKNIOUNTENIbHO B MPOMbILIEHHON
cpege B npodeccroHanbHbix uensax. He rapaHTmpyetca
COOTBETCTBME 'rpeﬁosauvmm snexrpnmaruwruoﬁ COBMEeCTUMOCTH
B 6bITOBbBIX ns npAMO C

C 3MEeKTPOCETbIO HU3KOTO HanpsKeHWs, Mopaiouweil nuTaHne B
6bITOBbIE NOMeLeHusA.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALUMU CBAPKU:

- BMOMeLIEeHNN C BbICOKMM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOro pa3paaa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rOf X 1 B3p ThIX Ma

HEOBXOAUMO, 4To6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npeABapuUTeNbHO OLEHUN PUCK 1 Pa6oTbl AOMKHBI NPOBOANTLCA
B MPUCYTCTBAN APYruX NuL, yMEOWMX AeCTBOBaTb B CUTyauumn
Tpesoru.
HEOBXOAMMO wuc b T Kue cpepacTBa 3alyuThl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10. craHpapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHMe ana AyroBoil cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa u
ncnonb3oBaHue”
HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, Korga paGouwii npunogHAT
Haj nosiom, 3a uc cny , KorAa Wci yloTca
nnatdpopmbi 6e3onacHocT.
HAMPAXEHUE MEMXAY AOEPXKATEJNAMU 3JIEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMU: pa6 p patamu
Ha OfIHOI [ieTanun UAN Ha COeAWMHEHHBIX NeKTPUYECKN AeTanax

€ Hec! C

CBapouHblii annapat pnAa ae6bix pa6or, oTANvaloWMXCA
OT  npeAycMoOTpeHHbix (Hanp. PasmopaxuBaHne  Tpy6
aonp n cetn).
- 3anpeuy b CBap i part 3a pyuKy.

2.BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

OTOT CBapOYHbI annapaT ABMAETCA UCTOYHUKOM TOKa ANA AyrosoW
CBapKw, BbIMOMHEH cneluanbHo Ana ceapkn MMA npu NoCcTOAHHOM Toke
(DC)Cneumnduueckne xapakTepucTKM 3TOW CUCTEMbI PerynnpoBaHus
(MHBEPTEP), Takue, Kak BblCOKas CKOPOCTb M TOYHOCTb PerynmpoBaHus,
obecrneunBalT CBaPOYHOMY anmnaparty npekpacHble KauyecTBa CBapKu co
BCEMM SN1EKTPOAAMM C MOKPbITEM (PYTUNOBbIE, KUCTIOTHBIE, LUENOYHbIE).
PerynupoBaHve cuctemoit “vHBepTep” Ha BXOAE B NIMHWIO NWUTaHUA
(NepBruYHy0) NPVMBOAUT K pe3KoMmy CoKpaljeHuto obbema, Kak
TpaHchopmaTopa, Tak W BbINPAMIAILEro COMPOTUBIEHNA, MO3BONAA
co3faTb CBapOYHbI/ annapaT oyeHb Hebonbloro Beca U o6bema,
noAYepKrBas KauecTa NoABVKHOCTM 1 NIErKOCTW B paboTe.

NPUHAQNEXXHOCTU, MOCTABJIAEMbIE MO 3AKA3Y:
- Habop ana ceapkn MMA.

- Habop gna ceapku TIG.

- ApanTop ans 6annoHa ¢ aproHom.

- PepiyKTOp AaBNeHUA C MAaHOMETPOM.

- Topenka ana csapku TIG.

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHnuyeckne [aHHble, XapakTepusyiolme paboTy U nonb3oBaHue

annapaTtom, NMpuUBeAeHbl Ha CreumnanbHoi Tabnuuke, UX pasbACHeHMe

[DlaeTca HuxKe:

Puc. A

1-  CreneHb 3aWwuThl KOpnyca.

2- CumBON NUTaKOLEN CceTu:

OpHodasHoe nepeMeHHoe HanpsKeHUe;

TpexdasHoe nepeMeHHOE HanpAXeHVe.

3- CumMBON S : yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbINOHATL CBAPKY B MOMeLLeHn
C MOBbILIEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWoKa (Hanprmep, pAaom C
MeTaIM4yecKUMn Maccamu).

4-  CyMBON NpPeJlyCMOTPEHHOTO THMa CBapKW.

5-  BHYTpeHHAA CTPYKTypHasA CxemMa CBapOYHOrO anmnapar.

6- CootBercTByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3onacHocT U
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIMK [1yrOBbiX CBaPOYHbIX annapaTos.

7- CepwviiHbln HoMep. VpeHTudUKauMA MawuHbl (Heobxoaum npwu
obpallleHun 3a TEeXHWYEeCKON MOMOLb, 3anacHbIMU YacTAMU,
NpoBepKe OPUrVIHANBHOCTN N3aenus).

8- [lapameTpbl CBAPOUHOTO KOHTYpa:

- U, :MakcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANM30BaHHbIM

npon3BoOAVIMbIE annapaTom BO BPeMA CBapKU.

- X : K03pdULIMEHT NpepbIBUCTOCTM paboTbl. MoKasbiBaeT Bpems, B
TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT 0becrneunTb yKkasaHHbIN B 3TON
Xe KonoHke Tok. KoapuLeHT ykasbiBaetca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY LMKNy. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHyTam
PaGoTbl C NocneayoLLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, U T. [.).
A/N-A/V : yKasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN TokKa CBapKu
(MUHUManbHbIA/  MaKCUManbHbI)  NpYU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsXeHUn ayru.

9- [MapameTpbl 3NeKTPUYECKON CeTN NUTaHUA:

- U, : nepemeHHoe HampsKeHMe U YacToTa MuTalowen cetn

annapata (MakcumManbHblin gonyck + 10 %).

= | ke § MAKCUMATBHBIN TOK, NOTPE6NAEMDII OT CeT.

- | o 2P deKTUBHBIN TOK, NOTPebnAeMbIil OT ceTn.

10- == : BenuumHa nnaBkUx npeaoxpaHuTenen 3ameaneHHoro
[lefCTBNA, NpeayCcMaTprBaeMbIiX ANA 3aLUTbl IMHNN.

11- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBunam  6e30nacHoCTh, Ybe
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MpvmeyvaHue:

3HayeHvie NpuBefeHo B rMage 1 “O6Lan TexHMKa 6e30nacHoOCT Ans
[lyroBoWi CBapKu".
Mpumep MAEHTUGUKALMOHHOM Tabnuukyu  ABnAETCA

yKa3saTefibHbIM 1A OGbACHEHNA 3HAYEeHUA CUMBOJIOB M LUGP: TOUHbIE
3HAYEHVA TEXHMYECKMX AaHHbIX BALIEro anmaparta MpuBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

MPOYME TEXHUYECKWUE AHHDIE:

Bec cBap 0 p

4.
M

CBAPOYHbI AMMAPAT:

- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (ecnin nmeeTcs Ha 060/104Ke CBApPOYHOTO annapara).
USE AT 20°C, BbipaxaeT ansa Kaxporo gvametpa (@ ELECTRODE)
KONMYeCTBO CBapHbIX 3NeKTPOAOB B [AuanasoHe 10 MUHYT
(ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c nay3oii B 20 ceKyHA ANA Kaxjomn
3ameHbl 3N1eKTPO/a; 3TOT napameTp ykasaH Takke B MPOLEHTHOM
BblpaxeHnn  (%USE), OTHOCWTENbHO — MaKCMManbHOro  uucnia
CBapUBaeMbIX 3/1eKTPOAOB.

3AXKWUM C IJIEKTPOAOM: cmoTpum Tabnuuy 2 (TAB.2)

1(TAB.1)

Tay B

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
alllHa B OCHOBHOM COCTOWT 13 CU/OBbIX 6/10KOB, BbIMOIHEHHbIX B BUAE

neyYyaTHbIX NnaTt n ONTUMU3NPOBAHHbBIX ANA obecrneyeHns MakCMManbHON
HafleXXHOCTU yMeHbLIJEHHOIh I'IOTpE6HOCTI/I B TeXOﬁCHy)KI/IBaHI/II/I.

1-

2-

y

Puc.B
(1~)/(3~)-basHbiit NNHEHBIN BXOA NUTaHWA, BbINPAMAAIOWMIA y3en 1
CrnaxwvBaloLvie KOHAEHCaTopbI.
TpaH3nCTOPHbIN ynpasasawwmin Knoyesoi mocT (IGBT) n npusoabi:
npeobpasyeT BbINPAMAEHHOE MOCTOAHHOE HaMPsXEeHWe NUHUK B
nepemMeHHOe HampsKeHUe BbICOKOWN YacTOTbl, @ Takxe perynupyet
MOLLHOCTb, B 3aBUCMMOCTV OT HeOoGXOAMMOro TOKa/HanpaXeHusa
CBapKw.
BbICOKOUACTOTHbIN  TpaHCHOpMATOpP: Ha MEPBUYHYIO  OOMOTKY
nogaetca npeo6pasoBaHHOe HanpsxeHue u3 6noka 2; ero
byHKUMeN ABNAETCA afanTUPOBaTb HaNpsAXKeHUe 1 TOK 10 BENNYMH,
Heo6X0oANMbIX ANA NPOBEAEHNA AYTrOBOI CBAPKM U, OfHOBPEMEHHO
rasibBaHUYECKN 130/IMPOBaTh LieNb CBapKK OT CETU NUTaHWA.
BTOPWYHBIN BbINPAMUTENbBHBIA MOCT C MHAYKLWEN BblpaBHUBaHUA:
npeobpasyeT nepemeHHbI TOK/HanpsxeHue, mnocTynaiolee oT
BTOPUYHON OOMOTKM, B MOCTOAHHbI TOK/HanpsXeHne C OueHb
HU3KUMU KonebaHnAmu.
JNEKTPOHHBIM  PErynaTop: MrHOBEHHO Perynvpyet —3HauyeHus
TPaH3MCTOPHOrO MOCTa TOKa CBapku W CpaBHMBaeT WX CO
3HaYeHNAMY, 3alaHHbIMU OMepaTopoM; MOAYNMPYET VMMYSbCbl
ynpaenexusa npusogos |GBT, BbinonHaAwLme perynmposaHue.
KaBopilel T Suvapikn andvtnong Tou peUNaTog Katd Ty tién Tou
NAeKTPOSioU (AECA BPAXUKUKAWUATA) KAl EMOTITEVEL T CUCTAMATA
ao@aeiag.

mogenn «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» cyujecTByeT YCTPOWCTBO,

aBTOMaTMYeCKU pacrosHalollee HanpsxeHune cetn (115 B nepem. Toka
230 B nepem. TOKa) 1 MOATOTaBAMBAOLEE MALLVHY K MPaBUIbHO paboTe.
Monb3oBaTenb MOXKET MOHATb, NOAAETCA v K annapaty 115 B nepem. Toka
nnu 230 B nepem. Toka no useTy ceetoaunoaa. (Puc. C (3)).

CBETOAMOA 3EJIEHONO LBETA yka3biBaeT Ha TO, 4TO annapat
nopacoeaviHeH K cetu ¢ 230 B nepem. Toka.

CBETOAMNOA OPAHXKEBOIO LIBETA ykasblBaeT Ha To, YTO annapat
noacoeanHeH kK cet ¢ 115 B nepem. Toka. Bo Bpema pa6oTbi

npu pexume 115 B nepem. Toka 4To NO np!

ANVUTENBHOFO W 3HAuUN 0 nep F par ana
HOCTU nep TcA Ha 230 B nepem. Toka. B Takom

cnyyae gna cBapKu BbIK/IIOYUTD N

BHOBb BK/IIOYUTb par. N p Tb y
nocne Toro, Kak ceetoguop (Puc. C (3)) nonHocTblo norac.

OPrAHbl NOACOEQNHEHUA, PEFYIMPOBAHUA U OBO3HAYEHUA
MNepepaHas naHenb:

1-

2-

Puc. C

I'Hea,qo NONOXUTeSIbHOro  NOJICa

CBapOYHOTo Kabens.

Kentas WHOMKATOPHaA namna, He ropuT B HOPMasibHOM COCTOAHWUN.

Ecnn oHa 3aropenach, To 3T0 3HauuT, Y4TO AanbHeiwan pa6ota He

BO3MOXHa N0 OJJHOI 13 CNeAyoLNX NPUYNH:

- Cpab6aTbiBaH1e TEPMO3aLUTbI: C/IMLIKOM BbICOKas TemrnepaTypa
BHYTpY Kopryca npu6opa. Annapar BK/OYeH, HO CBAPOYHbI TOK
He 6yﬂET npoTeKaTb A0 TeX NOp, NOKa TeMnepatypa He NOHN3NTCA
A0 HOPMAnNbHOrO 3HadyeHws. MNPy ee MOHWXEHWN BKIIOYEHUE
NPOV30MAET aBTOMATUYECKI.

(+) Ana nopcoeauHeHua

- 3aI.I.WITa OT C/VMWIKOM HMU3KOro uWanm CIMWKOM BbICOKOro
HanpseHuAa cetm: TO OGnokupyetcAa paborta annapata:
HanpsXeHue NUTaHUA He B AuanasoHe +/- 15 %, OTHOCUTENbHO

yKasaHHOW Ha Tabnuuke BenuuuHbl. BHUMAHME: MMpun
P F o yp y o
Bbllle, 060py 6yner cef pexpeHo

- 3awmrta ot MPUKJIEMBAHUA: B TOM cniyyae, ecnin 3neKTpoj

NpriKnenBaeTca K CBapriBaeMoMy MaTepuay, CBapoyHbIi annapat
6nokMpyeTca aBTOMaTUUeCKW, MO3BONAA YAaNeHue 3nekTpofa
BPYUHYI0, HE UCMOPTVB 3aXKNM 3/1eKTPoja.
3eneHasa WHOMKATOpHAaA naMna WHAWKATOp nNpucoeguHeHua K
BJ'IeKTpI/IHQCKOIh CeTN N TOTOBHOCTUN K paﬁoTeA
MoTeHUroMeTp ANA perynvpoBaHnA CBapOYHOrO TOKa CO LUKanown,
nporpajlyupoBaHHoO/i B amnepax, MO3BONAKWMUA  WU3MEHATb
BENNUMHY ToKa BO Bpemsa cBapku. (Y mogenn «DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC» umeeTcAa ABOWHaA LWKana, NporpagynpoBaHHas B
amnepax).
[He3p0 oTpuLaTenbHOro nontoca (-) ANnA NOACOeANHEHNA CBAPOYHOTO
Kabena.
CBAPOYHbIN ANMNAPAT C
MEPEKJTIOYATEJIEM:

ABYXMO3ULNOHHbIM

=  CBapkKa c ncnonbsoBaHnem snekrpoga MMA:
Yctpoiictea  «HOT  START» u  «ARC  FORCE»  ynpolatot
Hayano cBapkum n obecneunBaloT PaBHOMEPHYI CBapKy npu
1CMoMb30BaHUM NII0GbIX TUMOB N1EKTPOAOB.

= CBapkaTIG ¢ Y AYru Kac
YcrpoiictBo «ANTI STICK», npegHasHaueHHoe ana ceapku TIG.
(«HOT START» n «<ARC FORCE» BbIK/toueHbl).

CBAPOYHbIN AMNMAPAT C TPEXMO3ULMOHHbIM
MNEPEK/TIOYATEJIEM:
— @ & = CBapKa € NCnonb3oBaHNeM 3neKTpoaa
MMA

Bbibop nosuuun B pexxume MMA 3aBUCHT OT TVMa NCMONb3yeMoro
3nekTpoaa.

CneupanbHoe yctponctso «Arc Control System» (Cuctema
KOHTPONA 3a [yroi) ynyywaeT [UHaMWKY CBapKku, ynpoujaeT
Hauano ceapku (HOT START), obecrnieunBaet paBHOMEPHYO CBapKY
(ARC FORCE) npu ncnonb3oBaHum ntobbix TUMOB 31eKTPOL0B:

@
I

PyTunosble 3N1eKTPoab,
HepXaselolLeit CTanu v ap.

3neKTpoab! u3

LLlenouHble, antoMuHveBble, LennonosHble (mog. CE)
3NeKTpoAbl 1 Ap.

= CBapkaTIG c y Ay Kac
Yctpoiicto «ANTI STICK», npeaHasHaueHHoe Ana ceapku TIG.
(«<HOT START» 1 «<ARC FORCE» BbIKJTIOYEHbI).

(4 3ague|7| CTOPOHbI:

1-

Puc.D
Kabenb nutaHua 2p (n) + @ (1~) ¢ sunkon CEE, ecnu oHa
npefycMoTpeHa; B TpexdasHOW Mojenu ucnonbsyetca Kabenb
nutaHus 3p (N) + @ (3~).
(Mogenb "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” noctaensietcs ¢ Kabenem 6e3
BUNKMN).
MnaBHblii BbikntouaTenb O/OFF - I/ON (3aropaeTca nHpmkaTtop, ecnm
OH NMpelycMOTpPeH).

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbIMNOJIHUTD BCE OMEPALMW NO

YCTAHOBKE W 3JIEKTPUYECKOE COEQUHEHUE CO CBAPOYHbIM
AMMAPATOM, OTK/IIOYEHHbIM U OTCOEAMHEHHbBIM OT CETU
NUTAHUA.

SNEKTPUYECKUE COEQUHEHUA [ONKHbI BbINOJIHATbCA TOJIbKO
OMbITHBIM U KBAJINGULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CHATb  CO CBAapOYHOro arnnapaTta YnakoBKY,

CBOPKA
BBINOMHUTL  C6OPKY

OTCOeANHEHHbIX vacren, NMEKLWMXCA B yNaKoBKe.
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C6opka Kabens Bo3BpaTa - 3aXKnma
Puc.E

C6opkKa Kabena/cBapKu - 3aX1UMa fepxKaTens anekTpoaa
Puc.F

noPAAOK MOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacToAlleM PYKOBOACTBE CBapOYHble amnnapatbl
NOMHKHbI MOAHNMATBLCA, 6ePACH 32 peMeHb UM PyUKy B KOMMNeKTe, ecnn
OHa NpeaycmMoTpeHa ANA MoAeny.

PACMOJIOKEHUE AMMAPATA

PacrionaraiiTe anmapaT Tak, YToObl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
oxnaxparoliero Bo3flyxa K annapaty (NpuHyauTenbHas BEHTUAALMA NPy
NoMOLYM BEHTUIATOPA): CieanTe Takxke 3a Tem, YTOBbl He MPOUCXOANNO
BCacblBaHVe NPOBOAALLEN Nbin, KOPPO3UBHbIX NAPOB, Blarv U T. A.

Bokpyr cBapouyHOro anmapata cnefyeT OCTaBUTb CBOGOAHOE
MPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.
BHUMAHME! Yc Tb CBap 7 T Ha NNOCKYI0

NOBEpPXHOCTb C coorsercrsylomel?l rpysonogbemMHOCTbIO, YyTOGbI

n36eXaTb ONacHbIX ¢

mwn

P

NOACOEANHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU NMUTAHUA

lMepea nofcoeavHeHvem annapaTa K 3MeKTPUYECKON CeTH, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPAXKEHWA U 4acTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKM
TeXHUYeCKum XapaKkTepucTnkam, npueeaeHHbIM Ha Tabnmuke
annapara.

CBapOHHbIVI annapat [AO0/KeH COeAUHATbCA TONbKO C cucTemoi
ANTaHNA C HyNeBbIM MPOBOAHNKOM, MOACOEANHEHHDIM K 3a3eM/IeHNI0.
[na obecneyeHna 3awwuTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa WCMO/b30BaTh
nnddepeHLnanbHble BbIKOYaTeNy Tuna:

-Tun A ( ) ANA OAHOBA3HBIX MALLNH;

) Ana TpexdasHbIX MaLUVH.

YT06bI 06ECNEUnTb COOTBETCTBUE TPpeboBaHUAM cTaHAapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), cBapouHblii annapaTt PeKkoMeHAYeTCA MOACOeANHATb
TONbKO K TaKIMM TOUKaM CETW NUTaHUA, UMNEefjaHC KOTOPbIX HUXe:

B cnyyae 1~ mopenu:

Zmax =0.221 Om (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Om (200A).

CBapouHbIil annapaT He COOTBETCTBYeT TPeGOBaHMAM CTaHAapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnun annapat  COeAVHAETCA  C  OOWECTBEHHON  CeTblo
3MeKTPONUTAHNA,  MOHTaXHWK WM nonb3oBaTenb  06A3aH
NpOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHNA CBaPOYHOro annaparta (ecnn
TpebyeTca, NPOKOHCYNbTUPOBATLCA C KOMMaHWel, ynpasnawLei
pacrnpeaennTenbHoO CeTbio).

B cnyyae 3~ mopenu:

Zmax = 0.283 Om.

CBapoyHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM CTaHAapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn  annapaT = coeauHAeTcA  C  OOLIECTBEHHOW  CETbiO
3NEKTPONUTAHWA,  MOHTaXHWK UM nonb3oBaTenb  06A3aH
NpOBePUTb BO3MOXHOCTb COEIMHEHNA CBaPOYHOro annapara (ecnn
TpebyeTcsa, NPOKOHCYNLTUPOBATLCA C KOMMaHWel, ynpasnawLei
pacnpefenuTenbHON CeTbio).

CBapoyHble annapaTbl, eC/in He ykasaHo nHaye (MPGE), coBmecTumbl ¢
6/710KaMV 31EKTPOreHePaTOPOB C N3MEHEHVAMMN HANPAXKEHNA NUTAHNA
Ao+ 15%.

Jina npaBWbHOrO UCMONb30BaHWA, 610K 3NeKTporeHepaTopa AoMKeH
paboTaTb B pabouem pexume 10 ero CoeAUHEHNA C IHBEPTEPOM.

-Tun B (

BUJIKA U PO3ETKA:

- Mopgenb 230V nepBoHayasbHO OCHalleHa Kabenem nuTaHWA Co

CTaHfapTHOW BUNKOM (2P + @) (2 nontoca + 3a3emnenue), 16A/ 250
B. AnnapaT MOXHO MoAKMioYaTb K CTaHAapPTHOW CeTeBOi po3eTKe,
060py0BaHHO NNABKMM WAV aBTOMATUYECKM NPefoXpaH1Tenem;
cneyvanbHaAa 3a3emMnAalwan Knemma AOO0MKHa ObITb coegnHeHa
C 3aseMnAalwmmMm npoBOAHNKOM ()KeﬂTO-3eJ1€HOI'O LlBETa) NNHUN
nuTaHwuA.
B Tabnuue (TAB.1) npuBefeHbl 3HayeHUA B  amnepax,
peKkomeHayemble ANA NpefoxXpaHuTenein NNHWN 3amMeAneHHOro
Flel;lCTBI/IH, BbleaHthX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHaNbHOro TOKa,
Bblpa6aTbIBaeM0rO CBapO4HbIM annapatom, U HOMWHaNbHOro
HanpaXXeHnA NUTaHuA.

cywecTtBeHHo

- Ana cBapouHbix annapatoB 6e3 Bunku (mogenu 115/230V)
/ (mopenu 230V), coefuHnTb Kabenb MUTaHWA CO CTaHAAPTHOMN
Bunkoin 2P + @ (1~)), paccuuTaHHo Ha NoTpebnaembli annapaTtom
TOK. Heobxoaumo nopkniouatb K CTaHfapTHOW CETeBOW po3eTke,
OGOpy,D,OBaHHOI?I NNaBKUM UK aBTOMaTUYECKUM npeaoxpaHuTtenem;
cneuvanbHaa 3a3emMnarwWan KrneMmma [OJIKHa 6bITb coegnHeHa
C 3aseMnAwnWMUM NPOBOAHUKOM ()Kel'ITO*?»E}'IeHOI'O L[BeTa) nHUN
nutaHua. B tabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3HaueHUs B amnepax,
peKkomeHayemble ANA NpefoXpaHuTeNeil JIMHAN  3aMefIeHHOro
,quICTBVIﬂ, Bbl6paHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHaNbHOro TOKa,
BblpasaTblBaEMOl’O CBApOYHbIM annapatom, “ HOMWHaNbHOro
HanpaAXeHua NUTaHA.

[na cBapouyHbix annapatoB 6e3 Bunku (mogenu 400V),
COeANHUTL Kabenb NTaHWA COo CTaHAapTHOW BUNKon (3P + @ (3~)),
paccunTaHHoii Ha noTpebnsemblii annapatom Tok. Heobxoaumo
nogknioyaTtb K CTaHJApTHOW CeTeBOW po3eTke, 06OpPY[OBaHHON
NNaBkUM WK aBTOMaTUYeCKUM nNpefoxpaHuTenem; cneuynanbHasa
3asemnAawuwan Knemma AOomKHa 6bITb coegnHeHa C 3azeMnanwmm
NPOBOAHUKOM ()Kel'ITO*BEJ'IeHOI'O LLBeTa) NVHUW MUTaHuA. B Ta6n|/|ue
(TAB. 1) npriBeaeHbl 3HaYeHVA B amnepax, pekomeHayemble Ana
npefoxpaHuTeneil IMHUA 3aMeANeHHOro AeNCTBUSA, BbIOPAaHHbIX Ha
OCHOBE MaKC. HOMWHANbHOIO TOKa, BblpaﬁaTblBaeMOl’O CBapO4HbIM
annapaTtom, U HOMUHANbHOIO HanNpPAXeHUA NUTaHnA.

BHUMAHUE! Hecob.
CHUXaeT

yKa
3¢pPeKkTUBHOCTL

Bbllle np
3NEKTPOo3alnThI,

npeAycmMoTpeHHol nsrotoButenem (knacc 1) m moxer npusectu
K cepbesHbiM TpaBMam Yy niofei (Hanp., 3NeKTPUYECKNA WOK) n

HaHeCeHNIo Ma’

P 0 ywep6a (Hanp., py)-

COEANHEHWE KOHTYPA CBAPKU

COEOVHEHUA,

BHMMAHME! NEPEQ

NPOBEPUTDb,

TEM, KAK BbIMOJIHATb
YTO CBAPOYHbBIN  AMMAPAT

OTKJOYEH N OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HaueHuUs, pekomeHayemble Ana Kabenei
CBapKM (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCKMasbHbIM TOKOM CBapOYHOrO
annapara.

OMEPALN CBAPKU MPU MOCTOAHHOM TOKE

MouTn BCe 3neKTPoAbl C MOKPbLITUEM COEAVHAKTCA C MONOXUTENbHBIM
NoNoCoM (+) reHepaTopa; 3a UCK/IOYeHNEM 3M1eKTPOAOB C KUCIOTHbIM
NOKpPbITUEM, COeiHAMbIX C OTPULIATENIbHBIM NOMOCOM (-).

OMEPALUN CBAPKIW MNP NOCTOAHHOM TOKE
CoeavnHeHne Kabena cBapKu fiepXKaTens sneKkTpoaa

Ha KOHUe unmeeTca CI'IEL[I/Ia]'IbeIIh 3aXKum,

KOTOpPbI  HyXKeH Ana

3aKpy4MBaHUA OTKPHITON YaCTU 3eKTpoaa.
70T Kabenb HEOOXOAUMO COeAVHUTL C 3aXkKUMOM, O6O3HauYeHHbIM
CUMBONOM (+)

C

Ta TOKa CBapKu

COEAMHRETCR co csapmaaemoﬁl AeTanbio Unn ¢ MeTaninyeckum CTosiom,
Ha KOTOPOM OHa NeXUuT, Kak MOXHO 6nuxe K BbIMNOJIHAEMOMY CBapHOMY
coefjiHeHMIo.
310T Kabenb HeoOXOAMMO COefUHUTL C 3aXKMMOM, O0603HAUYEHHbIM
CUMBONOM (-)

PekomeHpauyun:

3aKpyTTb [0 KOHLUA COeAuHUTeNM Kabeneil CBapku B ObICTPbIX
coefivHeHNAX (ecnu  umeloTcA), AnA  obecneyeHWA  Xopoluero
3M1eKTPUYECKOTO  KOHTaKTa; B MPOTWBHOM Cfyyae npousonget
reperpes camux COeAVHWUTENEN C KX MOCIeAYIOWUM  GbICTPbIM
M3HOCOM 1 noTepen 3pHeKTUBHOCTM.

Mcnonb3oBaTb Kak MOXKHO 6onee KOPOTKIME Kabenu CBapKi .

M36eraTb  MONb30BaTbCA  METANNIMUECKUMM  CTPYKTypamu, — He
OTHOCALWMMWCA K 0bpabaTbiBaemol fieTany, BMecTo Kabensa Bosspata
TOKa CBapKuW; 3TO MOXeET OblTb OmacHO AnA 6e3onacHoCTM U AaTb
I0X1e pesynibTaThl NPy CBapKe.

6. CBAPKA: ONMMUCAHUME NPOLEAYPbI
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PekomeHflyeM  BCerfia  uuWTaTb  VHCTPYKLMIO  NPOW3BOAWTENA
3N1eKTPO/IOB, Tak Kak B Hell yKa3aHbl 1 MONAPHOCTb NOACOAVHEHA 1
ONTUMasbHbI TOK CBaPKV AN1A AaHHbIX 31EKTPOAOB.

ToK CBapKM [OOMKeH BbIGUPATbCA B 3aBUCMMOCTU OT [uameTpa
3N1eKTPO/ia U TNa BbINOHAEMbIX CBAPOUHbIX paboT. Huxe nprsoanTtca
Tabnuua AOMYCTUMbIX TOKOB CBapKn B 3aBUCUMOCTV OT AuameTpa



3NeKTPO/0B:
@ AuameTp anekTpoAaa (Mm) Tok caapku, A
Mun. MaK.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- nOMHI/ITe, 4YTO MeXaHU4yeCKne XapakTepucTUKn CBapOYHOro Lwsa
3aBUCAT HE TONIbKO OT BE/IUYUHDI BblﬁpaHHOrO TOKa CBapKW, HO 1 pyrnx
napameTpOB CBapKM, TakMX KaK ANaMeTp 1 KauecTBO 31eKTPOAOB.

- MexaHnyeckne XapakTepuUCTKM CBapOYHOrO LWBa OMpeaensioTcs,
MOMUMO MHTEHCUBHOCTW BbIGPAHHOrO TOKa, APYrMK NapameTpamu
CcBapKu: ,EU'II/IHOIh Ayrn, CKOpPOCTbD W MNOJIOXEeHNeM BbINONMHEeHWUS,
AVaMEeTPOM U Ka4yeCTBOM 31eKTPOAOB (F[I'Iﬂ }'IyLILLIEVI COXpaHHOCTN
XPaHUTb 3/1EKTPOAbI B 3alMLEHHOM OT Bfarn mecte, B cneuunasnbHbIX
YNakoBKaXx Ui KoHTelHepax).

BbinonHexne

- [Hepxa macky MEPE[] JIMLIOM, npyKocHMTECh K MECTY CBapKU KOHLIOM
3NEeKTPOA, AABVKEHNE BaLlel PyKi JOHKHO GbiTb MOXOXKE Ha TO, KaK1M
Bbl 3aXKMraeTe CrnYKy. 3T0 U €CTb NPaBU/bHbBIN METOA 3aXXNraHNnA Ayri.
BHumaHue: He cTyuuTte 3neKTpoaoM Mo feTany, Tak Kak 3TO MOXeT
NPYBECTN K NOBPEXAEHUIO NOKPLITUA 1 3aTPYAHUT 3aXuraHue fyrv.
Kak ToNbKo NoABUTCA SneKTpuyeckan fiyra, nonbitaiTech yaepxusaTb
paccToAHue [0 lWBa PaBHbIM AVaMeTpy WCMOb3yeMOro 3MeKTpoAa.
B npouecce cBapKku yaepKuBanTe 3TO PacCTOAHME MOCTOAHHO ANA
NoNlyYeHUs paBHOMEPHOTO WBa. [TOMHUTe, YTO Hak/IOH OCKM NeKTpofa
B HanpaBneHuu ABUXEHNA AOMKEH COCTaBATb okono 20-30 rpagycos
(Pnc. G)

3aKaHuBas OB, OTBEANTE SNEKTPOJ, HEMHOIO Ha3aj, Mo OTHOLIEHMIO
K HampaBneHuIo CBapKy, YTOObI 3arMONHWICA CBAPOYHbIA KpaTep, a
3aTeM pe3Ko MOAHMMUTE 3MEKTPOJ W3 pacnnaBa ANA NCYE3HOBEHUA
nyrv.

MapameTpbl CBapoOYHBIX WBOB
Puc.H

7. TEX OBCJ/TYXKUBAHUE

BHUMAHMVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALMNA
TEXOBCNYXWUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/A AMMAPAT
OTK/IIOYEH N OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE

BHEMJAHOBOE TEXOBCNYXNBAHUE AOKHO
OCYLWECTBNATbCA TONbKO OMbITHbIM wnun
KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM COMIACHO TMOJNIOKEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HAKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/b U HE
NMPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE
OTCOEAWHUB NPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT JNEKTPUYECKOM
CETW.

B p P nog

K  Cepbe3HbIM  3/IeKTPOTPaBMaM, TaK Kak  BO3MOXeH

Henocpeacr i KOHTaKT C Ay JyactAMn Tan/

nnn NoBpeXxAeHNAM BCneACTBMNEe KOHTaKTa C HacTAMM B ABMKEHUN.

- PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb amnapata, B

3aBMCUMOCTM OT 4aCTOTbl NUCNOIb30BAHUA U 3aMnblIEHHOCTU paﬁoqero

MecTa. Yaanaiite HakonuBLLYloCA Ha TpaHCOPMaTope, CONPOTUBNEHNN

V1 BbINPAMUTENE Mbifb NMPU MOMOLLW CTPYN CYXOTO CKaToro BO3jyxa C

HW3KKM AasneHnem (makc. 10 6ap) .

He HanpaenAaTb CTPYIO CXKaTOro BO3AyXa Ha 3MeKTpuyeckue nnarbl;

NPOn3BeCTN UX OYUCTKY OYEeHb MArKon LLleTKOIh wnu cneynanbHbIMU

pactBopuTenamun.

- lMpoBepuTb MpK OUMCTKE, YTO SEKTPUYECKNe COeANHEHWNA XOPOLIO
3aKpydeHbl U Ha KabenempoBoAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAeHUA
nsonAunn.

- Mocne okoHyaHus onepauyuu TeXO6CJ1y)KI/IBaHI/Iﬂ BepHUTE naHenun

annapara Ha MeCTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPeMneXHble BUHTbI.

HI/IKOI'ﬂa He NpoBOAUTE CBApKy npun 0TKprTOI7I MawunHe.

MoXxet ™

- lMocne BbINONHEHNA TeXO6CNYKNBaHNA WM PEMOHTa NOACOeANHUTE
obpaTHO coefiHeHNA 1 Kabenu Tak, Kak OHK Gbinn NOACOeAUHEHbI
W3Ha4yanbHO, CnepgAa 3a Tem, yTo6bl OHU He conpukacanncb ¢
NOABMXXHbIMM YacTAMU WKW 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HayuUTeNbHO MNOBbLICUTLCA. 3aernme BCe MNpoBOAa CTAXKamMW,
BEPHYB X B I'IepBOHal{aJ'leblﬁl BUA, CneaA 3a Tem, YTO6bI coeguHeHna
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOrO HanpsxeHuA Obiin Obl AOMKHLIM
06pa3om OTfeNeHbl OT COeAVNHEHWUI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOro
HanpaXxeHnA.
ﬂ}'lﬂ 3aKpbITUA METaNTIOKOHCTPYKLUNN YyCTaHOBUTE 06paTHO BCe ranku n
BWHTbI.

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B cnyuyasx HeypoBnetBoputenbHoi  paboTbl  annapata, nepep

MPOBEAEHNEM CUCTEMATUYECKOW TMPOBEPKM W obpaweHvem B

CEepPBUCHbI LIeHTpP, NpoBepbTe crefyioliee:

- yGGF[VITbCﬂ, 4YTO TOK CBapKW, BeJINYMHA KOTOPOro perynnpyerca
MOTEHLIMOMETPOM, CO CCbIIKOV Ha rpadyvpoBaHHYIo B amnepax WKany,
COOTBETCTBYET ANAMETPY U TUMY UCTOSb3YeMOro 31eKTPoaa.

- Y6epuTtbCA, UTO OCHOBHOW BbIK/IOYaTeNb BK/IOYEH U roput
COOTBETCTBYOWan namna. Ecnn 310 He TaK, TO HanpaxeHune cetn He
AoXoAuT A0 annaparta, NO3TOMY NpoBepbTe NNHUI0 NUTAHNA (Ka6e}'|b,
BUNKY w/unn PO3eTKy, NpeAoXpaHnTesnb N T. [ZL.).

- lMpoBepuTb, He 3aropenach v XenTan VHANKaTOPHasA famna, KoTopas
CUrHanusupyeT o cpabaTblBaHWW 3aWWTbl OT MepeHanpsmXeHns Unu
HeAoCTaTOYHOro HaNPAXEeHNA NN KOPOTKOro 3aMblKaHWA.

- [N OTAENbHbIX PEXWMOB CBapKM Heobxopumo  cobnopatb

HOMUHaJIbHbI BPEMEHHOI PEXuM, T. . AenaTb nepepbiBbl B pabote

[NA oxnax[jeHus annapata. B cnyyasax cpabaTbiBaHMsA TepMO3alLnTbI

NOfOXANTE, MOKa anmnapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM 06pa3om, 1

NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanmpsxeHne cetn. ECcnnm HanpsxeHue obcnyxnBaHua

CNVLWKOM BbICOKOE WM CAUWKOM HWU3KOE, TO annapart He 6yF[ET

pa6oTarb.

- Y6eauTbcs, YTO Ha BbIXOfle anmapaTa HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHus, B

Clyyae ero Hanuuwns, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb KauyecTBO U MPaBWILHOCTb COEAVHEHWIT CBapPOYHOTO

KOHTYpa, B 0CO6EHHOCTY 3aKMM Kabena Maccbl JoMKeH 6biTb coefirHeH

C getanbio, 6e3 HanoXeHus nionupyrwoulero matepuana (Hanpmmep,

Kpacok).

3aWmnTHLIN ra3 aomkeH ObiTb MpaBUIbHO MopobpaH Mo Tuny wu

NpOLEeHTHOMY coaepaHuio (AproH 99.5%).
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MANUAL DE INSTRUGOES

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

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA 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 procedi com sold. a arco, as relativas medidas de
protecéo e aos proced de emergéncia

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagdo e uso”).

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdao 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 alimentacao.

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

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

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

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

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.

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

/3\/\

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagoes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou

- Evitar de trabalhar sobre materiais Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia:

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalt
madeira, papel, panos, etc.)

- Venﬁcar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de

Juip cap de eli as fumacgas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico para a
avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em funcao
da sua composigao, concentragao e duragao da propria exposigao.

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

POL 0@

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usi e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados, capacetes
e vestuarios p para a finalidade e di 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 UNIEN 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 produ2|dos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reﬂexivas.
- Ruido: Se por causa de operagoes de

ligada

gl oo

todas as ia is (ex.

Idad muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

2O®AO®O®

- A passagem da corrente de soldadura causa o apareci de
campos electr éticos (EMF) localizados nas proximidades do
circuito de soldadura.

Os campos electr éticos pod interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de
utilizacao 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 prncedimentos a seguir, de forma a
reduzira icdo aos campos electr ético:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dms 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.
Néao 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 jungao em execu;ao.
Nao soldar perto, dos ou no ap
(distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. ).

£\

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisi do dard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a

compati dade electromagnétita nos edificios domésticos e
ligados direc a uma rede de alimentacéo de baixa

tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

h

de soldar

P

CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico

- Em espacos confinados

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos

DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel

qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas

instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdao descritos

em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a

soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”.

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando

com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
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
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
“EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagoes da rede hidrica).
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2.
Esi

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensido do
aparelho de soldar.

INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL
ta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a arco,

realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente continua

(D

C).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulacdo (INVERTER),

tai

is como alta velocidade e preciséo da regulagao, conferem a maquina

de solda excelentes qualidades na soldagem de todos os eletrodos
revestidos (rutilios, acidos, basicos).

A
(p!

regulagao com sistema "inverter” na entrada da linha de alimentagao
rimario) determina também uma reducédo 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:

3.

Kit de soldagem MMA.

Kit de soldagem TIG.

Adaptador de cilindro argénio.
Redutor de pressao com manometro.
Tocha para a soldagem TIG.

DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

sa

1-
2-

9-

o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:
Fig. A
Grau de protegdo do invélucro.
Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ :tensdo alternada monofasica;
3~ :tenséo alternada trifasica.
Simbolo S : indica que podem ser executadas operagbes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (ex.
muito préximo de grandes massas metalicas).
Simbolo do procedimento de soldagem previsto.
Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacio das
maquina de solda a arco.
Numero de matricula para a identificagdo da méaquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicdo, busca da origem do produto).
Prestacées do circuito de soldagem:
- U, :tensédo maxima em vazio.
- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.
X : Relagdo 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 utilizagéo (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervengao da
protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até
quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .
A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.
Dados caracteristicos da linha de alimentagdo:
- U, : Tenséo alternada e freqliéncia de alimentacao da maquina de
solda (limites admitidos +10%).
= | ax : COrrente méxima absorvida da linha.
- 1,4 Corrente efetiva de alimentagao.

10- -==:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser

11-

instalados para proteger a linha.
Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é 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

pre

Opria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

MAQUINA DE SOLDA:

- vertabela 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (se presente na envolvente do aparelho de soldar).
USE AT 20°C, exprime para cada diametro (@ ELECTRODE) o nimero

o

4,
A

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 relagao ao nimero maximo de eléctrodos que
podem ser soldados.

PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)

peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB.1)

DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
maquina de solda e constituida essencialmente por moédulos de

poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e optimizados
para obter a méxima confiabilidade e manutencao reduzida.

1-

2-

Fig.B
Entrada da linha de alimentagéo (1~) / (3~), conjunto retificador e
condensadores de nivelamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers.
Comuta a tensdo de linha retificada em tensdo alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagao da poténcia em funcéo da corrente/
tensdo de soldadura pedida.
Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primario
vem alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2; isto tem a
fungdo de adaptar a tensédo 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.
Ponte retificador secundario com indutancia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundério em corrente/tensao continua a baixissima ondulosidade.
Electrénica de controle e regulagem: controla instantaneamente
o valor dos transistors de corrente de soldagem e compara com o
valor impostado pelo operador; modula os impulsos de comando
dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagao. Determina a resposta
dinamica da corrente durante a fusdo do eléctrodo (curto-circuitos
instantaneos), e dirige os sistemas de seguranga.

No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" existe um dispositivo que
reconhece automaticamente a tensao de rede (115V ac - 230V ac) e
predispée 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 méquina estd conexa a rede
all5Vac.

Durante o funci na
por causa de p e
para seguranc¢a comute na modalidade 230V ac.

Nesse caso para recomegar 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.

dalidad.

115V ac é possivel que,

I d b ia: h
1ais sobr a

ORGAOS DE CONEXAO, REGULACAO E ASSINALAGAO

MAQUINA DE SOLDA

Painel anterior:

1-
2-

3-

5-
6-
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Fig.C
Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.
LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma
anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos
que podem ser:
- Protecdo 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 e automatico.
Protecdao para sobretensdo ou queda de tensao da linha:
bloqueia a maquina: a tensao de alimentacao estd fora da faixa
+/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENGAO: Ultrapassar o
limite de tensao superior, acima citado, danificara seriamente
o dispositivo.
Protec¢ao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de
soldar, se o eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a
remog¢ao manual sem estragar a pinga porta eléctrodo.
LED VERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o funcionamento.
Potencidmetro para a regulagdo da corrente de soldadura com
escala graduada em Amperes; permite a regulacdo também durante
a soldadura.
(O modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" apresenta uma dupla escala
graduada em Ampere).
Tomada rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.
APARELHO DE SOLDAR COM SELETOR DE DUAS POSIGOES:



== Soldadura com eléctrodo MMA:
Os dispositivos de HOT START e ARC FORCE garantem para todos
os tipos de eléctrodos um arranque facil e uma soldadura fluida.

=== Soldadura TIG com ignigao por contato:
Dispositivo ANTI STICK especifico TIG.
(HOT START e ARC FORCE néo ativos).

APARELHO DE SOLDAR COM SELETOR DE TRES POSICOES:

’ f® ’ ﬂ Soldadura com eléctrodo MMA

A escolha entre as duas posi¢coes em MMA efetua-se em funcao do
tipo de eléctrodo utilizado.

Um dispositivo especial, o Arc Control System, garante a melhor
dindmica de soldadura, arranque facil (HOT START), soldadura
fluida (ARC FORCE) para cada tipologia de eléctrodo:

Eléctrodos rutilos, inox, etc.

Eléctrodos basicos, aluminio, celulésicos (mod. CE),
etc.

ﬁ Soldadura TIG com ignigao por contato:
Dispositivo ANTI STICK especifico TIG.
(HOT START e ARC FORCE néo ativos).

no lado traseiro:

1-

2-

5.

Fig.D
Cabo de alimentacao 2p + @ (1~) com ficha CEE onde previsto; para
o0 modelo trifasico o cabo de alimentacao é 3p + @ (3~).
(No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” o cabo é sem ficha).

Interruptor Geral O/OFF - 1/ON (luminoso onde previsto).
INSTALACAO
ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA
RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

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 al¢a ou a correia fornecidas se prevista para o modelo.

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

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

Manter pelo menos 250mm de espaco 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 freqtiéncia de
rede disponiveis no local de instalagdo.

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

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores

diferenciais do tipo:
- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

A fim de cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)

recomenda-se a ligagdo do aparelho de soldar nos pontos de

interligacao da rede de alimentagdo que apresentam uma impedancia

menor de:

Para modelo 1~:

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 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 sdo responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o
gestor da rede de distribui¢ao).

Para modelo 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

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

Os aparelhos de soldar, se nao for especificado diferentemente (MPGE),

sd&o compativeis com os grupos electrogéneos para variagdes da tensao

de alimentagdo até + 15%.

Para uma utilizagao correcta o grupo electrogéneo deve ser colocado

em regime antes de poder ligar o inversor.

- TipoB(

PLUGUE E TOMADA:

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

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

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 méaquina de solda, e a tensao
nominal de alimentacéo.

Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha (modelos
115/230V) / (modelos 230V), ligar ao cabo de alimentagdo um
plugue normalizado, (2P + @ (1~)) 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 méaquina de solda, e a tensdao nominal de
alimentacao.

Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha (modelos 400V),
ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (3P + D (3~)
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
alimentacao. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tenséao
nominal de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observacao das regras acima citadas

torna ineficiente o sistema de seguranga previsto pelo fabricante
(classe I) com conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque
elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGCOES 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
méaquina de solda.
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SOLDAGEM MMA

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

OPERACOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligagao 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 metélica onde esta
apoiada, o mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-)

Recomendacoes:

Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates

rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em

caso contrdrio havera superaquecimentos dos préprios conectores
com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

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

o

. SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indicaces do fabricante
relacionadas na confecgao dos eléctrodos utilizados, que indiquem a
correcta polaridade do eléctrodo e a relativa corrente optimal.

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

@ Eléctrodo (mm) Cor-rente de soldagem (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 180 260

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 posicao de
execucdo, diametro e qualidade dos eléctrodos (para uma correcta
conservagao guardar os eléctrodos ao abrigo da humidade, protegidos
pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

Procedimento

- Mantendo a méscara 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 fosforo; este é o melhor método para
accionar o arco.
ATENGAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito
se corre o risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o
accionamento do arco.

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

equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia

0 mais constante possivel durante a execucéo da soldadura; lembre-

se que a inclinagdo do eléctrodo na direc¢do de avance devera ser de

aproximadamente 20-30 graus (Fig. G).

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

levemente pra tras em respeito a direc¢do de avance, para cima da

cratera para efetuar o preenchimento, e entao levantar rapidamente o

eléctrodo do banho de fuséo para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig.H

7. MANUTENCAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES 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.

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

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcao da utilizagao
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 eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo 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 operagoes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutencédo ou a reparagao restaurar as
conexodes 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
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensao daqueles secundérios em baixa tenséo.
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 potencidmetro 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 contrério o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada
fixa ou movel, fusiveis, etc...).

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

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal;
em caso de intervento da protecao termostatica esperar o resfriamento
natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.
Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado
baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal
caso proceder a eliminagao do inconveniente.

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

O gas de proteccao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa
quantidade.
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(EL) |
KANONEZ AZDAAEIAL

AL

MPOXZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABALITE
MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ.

SYTKOAAHTEZ TO=OY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA) TIA
BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH.

Tnpeiwon: Ito Keipevo mou akohouBei Ba xpnolpomoleital 0 6pog
“OUYKONNTAG" .

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mou oxetilovrtal pe Tig Stadikacisc cuykoAAnong téov, Ta
OXETIKA HETPA TIPOOTACIAC KAl EMEPBAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kivéuvou.

(Kavte avagopda kat otov Kavoviopé “EN 60974-9: ZuoKevEg yia
GuUYKOAANon t6&ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat Xprion”).

- AMO@EVYETE AMECEG EMAPEC ME TO KUKAWHMA OUYKOAAnonG. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTapEXETAL MO TO GUYKOAANTH oE
0pPIGHEVEG CUVONKEC pumopEi va givan emkivéuvn.

- Houvdeon twv KaAwdiwv GuykOAANoNG, o1 evépyeieg emai@guong
Kal EMOKEVNG TTPETEL VA EKTEAOUVTAL ME TO GUYKOAANTH OBNoTo Kat
amoouvdepévo amo to Siktuo Tpogodoaiag.

- IBAROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéote Tov amd to Siktuo
TPOPOSOCiag MPIV AVTIKATACTICETE T HaTa AOyw ¢Bopdg.

- EKTEAEOTE TNV nNAEKTPIKI) EYKATAGTACH OUUPWVA HE TOUG
10XUOVTEC VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O GUYKOAANTHG TIPEMEL VA OUVSEETAL AMTOKAEIOTKA O ovoThpaA
TPOPOSociag ue yeiwpévo oudétepo aywyo.

- BeBawBsite 61 n mpila Tpogodociag gival cwotd cuvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciac.

- Mn Xpnotpomolgite To GUYKOAANTH G Lypd mepIBAallovTa 1 KATW
ané Bpoxn.

Ve VA

- Mnv ouykoMAeite o€ So)Eia ) CWANVWOELG TTOU TIEPIEXOLV I} TIOU
mepleiyav eDPAEKTA VYPA 1) aépla mpoidvTa.

- Amo@eUyete va epydleote ot UAIKA Tov KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O MAPOHOIEG OUGIEC.

- Mnv cuykolAeite o€ Soxeia umo migon.

- ATHAKPUVETE amd TV MEPIOX) EPYATiag OAEG TIG EVPAEKTEC OVTIES
(m.x. 0o, xapti, mavia kAm.)

- E€ac@alilete TV katdAAnAn Kuko@lopia aépa i péoa KatdAAnAa
Yla va a@aipolv Toug KAmvoug GUYKOAANONG Kovtd oto To&o.
Eival amapaitnto va Aapfdavete unoyPn pe CUCTHHATIKOTATA TA
oplu €xBeong oTOUC Kamvoug ouvKoMnun( GE guvaptnon Tng

16, CUYKEVTPWONG KAl TNG & ™e idlag ¢ €kOeong.

POL 0@

- Yi00gteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXEon ME TO
nAektpo6dio, To pétallo emefepyaciac Kal EVOEXOHEVA YEIWHEVA
HeTaAAIKA pépn TomoBeTnpéva Kovtd (mpoottd).

AUTO EMTUYXAVETAL QOPWVTAG TAKTIKA ydavtia, umodnipara,
KAAuppa Ke@aiol Kat evéUpata mouv mpoBAémovtal yla 1o GKOmo
aAUTO Katl péow TNG XPRONG SAmEéSwV Kat HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MpooTATEVETE MAVTA TA HATIO HE TA EISIKA PIATPA AVTATTOKPIVOHEVA
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw O PACKEC N
Kpavn avramokpivopeva og UNIEN 175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TIPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia GuykOAAnong
(avramokpivopeva cg UNI EN 12477) anmpauyovmc va ekBéteTe
mv pHida oTig ¢ Kau puBpec akTiveg mMou
mapayovtal ané 1o t6§o. H TpoCTACia MPEMEL Va EMEKTEIVETAL

Kal 0 GAAa IPOCWITA KOVTA GTO TG0 Sla HEGOU TOIXWHATWY 1} Un

AVTAKAAVOOGTIKWV KOUPTIiVWV.

@opuBotnta: Av e§attiag £181Ka EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG

Siamotwveral pia npueprcla otadpun atopikic ékBeong (LEP) ion

N avtepn Twv 85 dB(A), givan UTOXPEWTIKN N XProN KATAAANAwV

£0WV aTOMIKNG TpooTaciag (Mwv. 1).

HO®ARO®O®

- H &ié\evon TOoU  pslpaTOG  OUYKOAANGNG

Snpovpyei

nAektpopayvntika media (EMF) yopw amdé T0 KUKAWHA
OUYKOAARONG.
Ta nAekTpopayvnTika media OV va mapépp ME OPIONEVEC

aTPIKEG cuokevég (my. Pace-maker, avanveuotrpe, peTaAAikég
TIPOCONKEG KAL),

Mpénel va Aappavovtal KATdAAnAa TTPOCTATEVTIKA PETPA WG TTPOG
Ta GTopa MoV PEPOUV TETOIoU £idOUG OUOKEVEG. Ma mapadeypa va
amayopevETal N TPAoBacn aTNV MEPLOXH XPHONG TNG CUYKOAANTIKNG
OUOKEVNG.

AUTH N GUYKOAANTIKI) MNXAVI] IKOVOTIOIE( Ta TEXVIKA GTAVTAPVT
TIPOIGVTOG yia amOKAEIOTIKN XPrion o€ Blopun)aviké mepiBailov yia
EMAYYEAHATIKO OKOTIO. A€V EYYLATaL ) AVTATIOKPIOH 0Ta Bacikd 6pla
TIoU agpopouv tnv ékBeon Tou avlpuw 0TA NAEKTPOUAYVNTIKA
nedia og olKiako mepIBaiiov.

8¢ S1ad

O XEIPIOTHC IPEMEL VA EQAPPOTEL TIC AKOA G WOTE va
neplopiletal n £&kOeon oTa nAEKTpOpAYVNTIKA n£6|u

- Itepewverete pali 600 to Suvatdv mo Kovtd Ta Suo kKaAwdia
OUYKOAARONG.

AlaTNPEITE TO KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU CWHATOC 0G0 TO Suvatov
TNO HAKPUA amd To KUKAWHA GUYKOAARoNG.

Mnv Tuliyete moTé Ta KaAWSia GUYKGAARONG YUpw amd To GWHaA.
MnV GUYKOAAEITE PE TO CWHA AVAPECA OTO KUKAWHA GUYKOAANONG.
Aatnpeite ap@oTEpa Ta KAAWSIa 0TV iSla MAgUpd TOU CWHATOG.
- Zuvd£é0Te TO KAAWSI0 EMOTPOPC TOU PEUHATOG CUYKOAANONG OTO
HéTallo TPog GUYKOAANGN 600 To Suvatov 1Mo KovTd GTo onpeio
oUVdeoNC UM eKTENEDN.

Mnv cuykoAAeite Kovtd, KaBiopé L] pé
GUYKOAANTIKI pnxavi (s)\axlom amootacn: 50:m)
Mnv ag@rvete c1dnpopay KOVTA 070 KUKAwpa
OUYKOAANONG.

- EAaxiotn anéctaon d=20cm (Eik. ).

/N

- Zuokevn Katnyopiag A:

AUt n OUYKOAANTIKA HNXav] IKAVOTIOIE( TIG OMCITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVIOG Yylo OMOKAEIOTIK XPHON OF
Blopnxaviké mepiBdllov Kat yia emayyeAHATIKO OKomd. Agv
£Yyudtal | avramokpion TNV NAEKTpopayvnTiKi cupparétnra o
oKilako mepiBallov Kar 6mou umdpxel apueon ovvdeon oe Siktuo
TPOoPodoaciag XapnArg TAGNG MOV TPOYOSOTE( KATOIKIE.

mavw otn

1TIKA AVTIKEIN

EMI NAEON NPO®YAAZEIZ
- ol ENEPI’EIEZ ZYTKOANHZIHEZ:
- og mepiBallov pe av§nuévo
- O£ MEPIOPICHEVOUG XWPOUG
- ogmapoucia suq;AsKva 1 EKPNKTIKWV VADV
MPEMNElI mponyoup: ¢ va EKTiun andé évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va ekteAoUVTAL TTAVTA TAPOUGIa AAAWV ATOHWV
EKMaIdevpévwy WG TPOG TIC EMEPPACEIC OE TEPIMTWGN APEGOU
KivéUvou.
MPEMElI va uioBetoUuvtal Ta TEXVIKA HécA TIpooTaciag Tou
neplypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 tou kavovicpoUL “EN 60974-
9: ZuoKeVEG yia ouykOoAAnon té§ou. Mépog 9: Eykatdotaon Kat
Xenon"
MPEMEI va amayopevetal n uvaoMnan av o XEIPIoTAG Bpmxsml
avuPwHEVoG O€ OXEON HE TO & £KTOG av Xpnoip Tat
a8ika dameda acpalsiac.
TAZH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: katd tnv
£pyacia ME MEPIGGOTEPOUC OUYKOAANTEC TAVW OTO i50 KOMMATL
n ot nsplcoorspu Koupcmu cuv&s&susvu NAEKTPIKA, PmopEi va

JHovpynOsi éva € £V KEVW avap

o€ Suo SlapopeTikég BAcelg n)\:xtpo&lwv | AGpneg, o TP mou
MTTOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEHEVOU Opiov.
Eivau Y £évag MEMEIPANEVOC ouvtothnq va aKtsAsazl ™m
HETPNON pE OpY wote va Kabop av pX G Kat
va pmopei va uloBetiiogl KatdAAnAa pétpa mpootaciag OmMwg
TIEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU Kavoviopol “EN 60974-9: TucKevég yia
GuykOAAnon t6€ovu. Mépog 9: Eykatrdotacn Kat xprion”.

nAektpoAnéiag

-34-



A YNOAOINOI KINAYNOI

2.

AKATAAAHAH XPHZIH: givat emkOvduvn n €yKaraotacn Tou
GUYKOAANTH yla omotadnmote gpyacia S1a@opeTiK amd TNV
R A 5

1 (mx. §emdywpa owln andé 1o 15pIKO

Siktuo).
AmayopegUeTan va Xpnotpomolgitat n XeipoAapn we péco avipwaong
TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEVNG.

EIZArQrH KAI TENIKH MEPIFPAOH

AuTdG 0 GUYKOANTHG Eival pia Ty PEVHATOC YA TN GUYKOANON TO&ou,
KATOOKEUAOUEVOG EISIKA yia TN SLYKOANon MMA o€ cuvexég pevpa (DC).
Ta €181KA XapaKTNPIoTIKA auToU Tou cuUoTAMATOG PUBIoNG (INVERTER)
Onw¢ vPNAR TaxLTNTa Kat akpifela PUBUIONG, Sivouv 0TO CUYKOAANTH

€&

QUPETIKEG AMTOSOOEIG GUYKOMNNONG OAWV Twv emevéedupévwv(pouTihia,

o&€a, Baotka).

H
(m

HETAOXNMATIOT 000 NG

pUBUION pe cvoTNpa "inverter” oTnv €i0080 TNG YPAUMNE Tpopodoaiag
pwTapXIKr) KaBopilel pia SpacTikhy €AATTWON OYKOU TOCO TOU
EMAYWYIKAG  avTioTaong  1oomédwong,

EMTPEMOVTAG TNV KOTAOKEUR €VOG OUYKOMNTH Oykou Kat PBapoug
AKPWG TIEPIOPICHEVWY Kal KABIOTWVTAG EUKONOTEPA TO XEIPIOUO Kal TN
HETAPOPA.

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA:

3.

Kit suykoAMnong MMA.

Kit ouyk6Anong TIG .
MpocapHOOoTAG GLAANG Argon.
Mewtrpag mieong pe HavOUETPO.
Aduma yla ouykdAnon TIG.

TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUpla oTolkeia mou oxetiovTal Pe T XPron Kat Ti¢ amoddoelg Tou
OUYKOMNNTH cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV
akohoudn évvola:

Ek.A

1-  BaBuog mpootaciag maisiou.

2-  Z0ppolo ypappnig Tpopodoaiac:
1~ : evaANACOOHEVN HOVOYATIKI TAON;
3~ : evaAaCOOHEVN TPIPATIKT TEON.

3- S0pPoAo S : Seixvel OTL uMOPUV va EKTENOUVTAL CUYKOANNOELG OE
mepIBANoV pe auEnuévo Kivbuvo nAektpomAnéiag (.. TOAO KovTd
O& HETANNIKG oWpaATa).

4-  3UpPolo mpoPAemopevng Sadikaciag.

5-  ZUPPOANO ECWTEPIKNG SOUNG OUYKOANANTH.

6- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opds yia Tnv ac@dlela kat tnv
KATAOKEUH HNXAVAV YIat OUYKOAANON TOE0L.

7-  ApIBUOG UNTPWOU Ya TRV avayvwplon Tou CUYKOANNTH (amapaitnto
yla TV TEXVIKR oupmapdotacn, {tnon avtalakTikwy, avalitnon
KATOOKEUNG TOU TTPOTOVTOC).

8-  AT0SOOEIG KUKAWHATOG CUYKOANONG:

- U, : avitatn Téon og avolxto KUKAwpa.

- 1,/U, : Kavovikomoinuévo peupa Kat avtioTolyn Taon ou Umopouv
va TapéxXovTal amé To GUYKOANNTI) KATA TN GUYKOAANoN.

- X : Ixéon Siaheimouoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOvo Katd Tov

0710{0 0 GUYKOANTHAG UTTOPET VAl TIAPEXEL TO avTIoTOIXO pelua (iSta
KOAOVQ). Ekppaletal og % Baocel evdg kukAou 10min (.. 60% = 6
AemTd pyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).
Te mepimTwon mou EEMEPATTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBAalovToq), enepfBagivel n
Bepuikn MpooTacia (0 CUYKOANNTAG pével o€ stand-by péxpt mou n
Beppokpaoia Tou dev KatePei oTa EMTPEMOPEVA OpPLA).

- AIV-A/V : Acgixvel tnv KNipaka pUBMIONG TOU  PEVHATOG
OUYKOANONG (EAAXIOTO - P€yIOTO) OTNV AVTIOoTOIXN TACN TOEOU.

9-  TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUUNAG Tpopodoaiac:

- U, :EvaAacoo6uevn Téon kat ouxvotnTa Tpo@odooiag cuykoMnTh
(amodektd dpia +10%):

= Ly $ AVTATO QMTOPPOPNUEVO PEVA AT TN YPAHMN.

= L4t Mpaypatiké pedpa tpopodooiac.

10- = : Aia Twv ac@oAEIWV KaBUOTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU
TIPEMEL va TTPOPBAEPTET yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUHNAG.

11- Z0pBola avapepdueva ot KavOveG ac@aAEiag n onupacia Twv

omoiwv avagépetat oTo Ke@. 1 “Tevikr) ao@Alela yla T ouykOAAnon
T6g0L "

Inpeiwon: To avapepdpevo mapadelypa e TapméNag gival eVEEIKTIKO

™

¢ onpaciag Twv oupPolwv kat Twv Pneeiwv. Ot akpiPeic TIHEG

TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOMANTH] OTNV KATOXI OOG TIPEMEL va

S1apactolv kateuBeiav OTOV TEXVIKO TTIVOKA TOU {510V TOU GUYKOANANTH.

AANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

ZYTKOAAHTHEZ:

- BAéme mivaka 1 (MIN.1)

- %USE AT 20°C (av umdpyxel oto TEPIBANMA TNG OUYKOAANTIKAG
pnxavic).
USE AT 20°C, ekppalel yia kabe Siapetpo (@ ELECTRODE) tov aplfud
NAeKTPOSiwV TOU pImopolV va ouykoAAnBolv ot Stdheiupa 10
Aentwv (ELECTRODES 10 MIN) o€ 20°C pe mavon 20 Seutepoénmtwv
yla KGBe alayr] nAektpodiou, TO OTOIXEID AUTO AvVaPEPETAL KAl WG
1000016 (%USE) Tou péyloTou apiBpol NAeKTPodiwv Tou umopouv
va GUYKOMNNBoUV.

TPO®OAOTHE ZYPMATOZX BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

To Bapocg tou ouykoAAnTH avaypdagetat gtov mivaka 1 (MIN. 1)

a,

MEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H pnxavn givatl KATAOKELAGHEVN OUCIACTIKA amd évav GUVTEAEDTH IOXUOG
Kal pUBUIONG/ENEYXOU TTPAYUATOTOINMEVO TTAVW OF TUTTWHEVO KUKAWHA
Kal OpIOTOTOINKEVO yla va EMITUYXAVETAL PEYIOTN EUMIOTOTNTA Kal
€NAXI0TN OLVTA pnon.

IXEAIATPAMMA MONAAQN

1-

2-

Ew.B
Eicodo¢ ypappr¢ tpogodoaiag (1~) / (3~), avopbwTikr povada Kat
OGUUMUKVWTEG IoOTTESWONG.
lépupa switching pe tpavliotop (IGBT) kai drivers: petatpémel
v avopBwuévn TAon YPApMNG O evaAAcOHeVn Tdon uPpnAig
OUXVOTNTAG KAl TTPAYHATOTTIOLE TN PUBHION TNG IOXUOG OE OX£0N HE TO
QTMAUTOUUEVO PEVHA/TAON CUYKOAANONG.
MeTaoxnuatiotic NYnAig ouxvotNTag: To TPWTEUOV TAEYHA
PEVHATOSOTEITAL PE TNV TAON TTOU €Xel METABANBE( amd T povada
2 auth éxel w¢ Aertoupyia va mpooappdlel Taon Kat pevpa oTIC
avaykaie TIHEG yia TN Sadikacia ouykOANong Sia NAEKTPIKOU
TOEOU Kal OLUYXPOVWE VA ATTOHOVWVEL YOABAVIKA TO KUKAWMA TNG
OGUYKOMNNONG Ao TN YPAHUr PEVHATOSOTNONG.
Aeutepelovca avopBWTIKY YEQUPA HE EMAYWYN: UETATPETEL TNV
€VOANQOOEVN TACNH/PEVUA TTOU TIOPEXETAL AMO TO SEUTEPEVWY
TIAEYHQ OE GUVEXEC PEVHA/TACN TTOAD XAUNARG SlaKUHAVONG.
HAEKTPOVIK KAPTEAD EAEyXOU Kot pUBHIONG: ENEYXEL OTIYHIAIWG TNV
TIUA Tou PEVUHATOG NAEKTPOOUYKOANNONG Kal TNV CUYKPIVEL HE TNV
T BgTnUévn amd Tov XelPLoTH-ouvToVilel TIG WO OEL G ENEYXOL TWV
drivers tTwv IGBT mou mpayuatomolovv tn pubuion. Kabopilel tn
SUVAUIKA amAVTNONG TOU PEVHATOG KATA TNV THEN TOU NAeKTPOSiou
(apeca BPaXUKUKAWHATA) KAl EMOTTEVEL TA CUCTANATA ACPAAE(QC.
EAéyxel Ta Timers yia To aéplo Kat TG KNHOKEG peUHATOG. ENéyxeL TIG
£10060u¢ Kat Tig e€68ouc.

310 povtého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” umidpyel pia GUOKEUN TTou
avayvwpilel autopata tnv taon tou Siktoou (115V ac - 230V ac) kat
TPodIaBETEL TN HNXavH Yia T owoTh A&ttoupyia.

o}

XPotng givat oe Béon va kataAdfel av n pnxavy TpogodotiTal e

115V acrj 230V ac and 1o xpwpa mou méPVel To pwTAK! (onpeio 3-Eik. C).

OQTAKI MPAZINOY XPOMATOZ OSeixvel ot
ouvSedepévn pe SUKTIo 230V ac.

OQTAKI MOPTOKAAIOY XPOMATOZ Seixvel 6Tt n pnxavr eivat
ouvdedepévn pe SukTio 115V ac.

Kata tn Sidpkeia tng Aetroupyiag ota 115V ac eivar dvvatoé n
HNnxavr, AOyw MApATETAREVWV KAl GNUAVTIKWY UTTEPTAGEWY, va
petalAaéel yia acpdaleia ota 230V ac.

& auth TV MEPIMTWON yia va {avapXicete TRV cuyk6AAnon Ba
TIpEMEL va GBRCETE Kat va Eavavayete tn pnxavi.

ZavavayPte T pNXavip povo agou To Pwtdakt (onueio 3-Eik.C)
opnost evteAwe.

n upnxavy eival

‘Opyava cUvdeong, pUBHICNE Kat onpatodoTnong

ZYTKOAAHTHZ

MmnpooTtivé Taumiw:

1-

2-
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Ewk. C

Oetikiy (+) mpila Taxeiog ovvdeong yia T ovvdeon KaAwdiou

NAEKTPOGUYKOANONG,.

KITPINO LED: kavovikd KAELOTO, OTav givat avolkTo Seixvel avwpahia

TTIOU UMAOKAPEL TO PEUMA CUYKOAANONG Yia S1agopoug Adyoug mou

evdexopévwg va givat:

- OEPUIKA MPOCTACiA: OTO EOWTEPIKO TNG OUOCKEUNG UTTAPXEL
urnepPoAikn Beppokpaaia. H cuokeun mapapével avolktr aAha Sev
TIAPEXEL PEVHA PEXPLTTOU EMITUYXAVEL Hia KavoviKn Bgppokpaacia. H
EMAVAPOPA Eival aUTOHATH.



- Mpootacia yia unép Kal UMG-TACH TNG YPAMHAG: UMAOKAPEL
QUTOHATA TN CUYKOMNTIKA pnxavi: n taon tpogodoaiag sivat
£EKTOG range +/- 15% o€ Ox£0N UE TNV T TNG TEXVIKAG Tvakidac.
MPOZOXH: Zenepdote to mp PEPO avwTtepo 6plo
Taong, Oa mpokaléael gofapr {npia 6To cucTNHA.
Npootacia ANTI STICK: pm\okdpel auTOHaTa TN CUYKOANTIKY
pnxavr, Otav 1o nNAeKTPOSlo KOMAEl OTO pETAMNO  TIPOG
OUYKONANON, EMITPEMOVTAG TN XEIPWVOKTIKY agpaipeon Xwpic va
BAamteTal n towumida nAektpodiou.
3- MpAcivn LED: mapouclacSiktuou, pnxav eivar €toiun yia va
AerToupynoeL.
4-  TIOTEVOIOHETPO Yia T PUBUION TOU PEUUATOG NAEKTPOCUYKOAANONG
He KAipaka Stafabuiopévn o Aumép- emTpémnel Tn PUBUION akdun
Kal KAtd T SIApKELa TNG OUYKOAANONG.
(to povtélo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” mapouctddet pia Sumin
Babuiopévn KAipaka og Aumép).
5-  Apvnuikn (-) mpila Taxeiag ovvdeong yia tn ovvdeon kawdiou
NAEKTPOOUYKOANNONG.
6- ZYTKOAAHTIKH MHXANH ME ENIAOTEA AYO OEZEQN:
== FUYKOAANON pE NAEKTPOSI0 MMA:
Taovotripata HOT START kat ARC FORCE eyyuwvTat yla OAa ta €idn
NAeKkTPOSiwV éva eUKONO EEKIVNPA KAl A PEVCTH CUYKOAANON.

= YUYKOAAnoN TIG pe epmipevpa S1a TPIBAG:
S0otnua ANTI STICK el8iké TIG.
(HOT START kat ARC FORCE pn evepyd).

ZYTKOAAHTIKH MHXANH ME ENIAOTEA TPIQN ©OEZEQN:

YuykOAAnon pe nAektpdSio MMA

H emoyn avaueoa otig Suo Béoelg o MMA ekteleital avaloya pe

70 £i60¢ NAeKTPOSiou oL XPNOIOTOLEITAL.

‘Eva €181k6 ovoTnpa, To Arc Control System, eyyuvdtatl Tnv KaAUTEPN

Suvapikry cuyKOAnong, €vkolo Eekivnua (HOT START), peuoth

c%véo'l)\)\ncn (ARC FORCE) y1a kdBe €idog nAektpodiou:
HAektpod1a pouTihiou, avoteidwTtou XdAufBa, KA.

&@ Baoika nAektpddia, aloupviou, KUTTAPIVIKA (HOVT.
CE), KA1,

= YUYKOAANON TIG pe epmipevpa S1a TPIBAG:
S0otnua ANTI STICK el8iké TIG.
(HOT START kat ARC FORCE pn evepyad).

oTtnV miow mAgupa:
Ex.D

1- KahwSio tpogodociac 2p + @ (1~) pe Puopa EOK 6mou
mpoPAémetal. MNa To TPIPACIKO UMOVTENO TO KOAWSI0 Tpogodoaciag
eivai3p + @ (3~).
(210 povtélo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” to kaAwdio givat xwpic
Boopa).

2-  Tevikdg Siakomng O/OFF - I/ON (@wtevog av mpoPAémeTa).

5. EFKATAZTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQX XIBHITO KAl AMOZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAZ. Ol HAEKTPIKEXZ XYNAEXEIX
MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
MENEIPAMENO MPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZIH
ATTOCUOKEUAOTE TO OUYKOMNTH, EKTENECTE TN OUVOAPHOAOYNON TwV
SlaPOPWV THNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELATIA.

b2 Aéynon kak emoTtpogic-AaBidag

Ex.E

TuvappoAéynon kaAwdiov suyk6AAnong-AaBidag nAektpodiov
Ew. F

TPOMOZ ANYWQXHX THZ MHXANHX ZYTKOAAHZHZ
‘OAEG 01 GUYKOANTIKEG pNXaVEG TTOoU TiEPLypdpovTal oTo mapdv eyxelpidlo
TIPEMEL VA AVUPWVOVTAL XPNOIHOTTOIWVTAG TN AaBr| 1} Tov TpopnBeuduevo

1HAVTa av TIPOBAETETAL YI TO HOVTENO.

TOMOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvtomioTe Tov 1m0 TomoB£Tnong Tou GUYKOANTH WOTE Va UNV UTTAPXOUV
eunodia oe oxéon pe To dvolypa €l06dou kat €€680u Tou agpa YuEng
(e€avaykaopévn KUKAO@opia HEow aveploTrpa, av urtdpyel). BeBaiwbeite
TauToXpova OTt SEV avavoppPOoPoOUVTAl EMAYWYIKEG OKOVEC, SlaBpwTikoi
aTHOI, Lypasia KAT..

Awatnpeite Touhdxiotov 250mm  eAelBepou xwpou yupw amd To
GUYKOMNTH.

MPOXOXH! TomoBetriote TOo OUYKOAANTAR ot opildvTio
£minedo kKatdAANANG IKavoTNTAG POG TO BAPOC WOTE Va amo@evyxBouv
T SoyUpiopa A EMKOVEUVES HETAKIVACEIC.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO
- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAEKTPIKA oUvdeon, Befawbeite ot
Ta OTOIXEID TTOU AVAYPAPOVTAL GTOV TEXVIKO THIVAKA TOU CUYKOAANTH
QVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal ouxvoTtnta Tou Siktuou mou SiatiBevtat
OTOV TOTIO EYKATAOTAONG.
O OUYKOANTAC TpEMel va ouvOeBel amoKAEIOTIKA O éva cuoTNHA
TPoPodoaiag pe YEWHEVO aywyd oudétepou.
- NMa va efaopalioete tnv mpootacia amd TV EPPEON  EMOPY,
XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG SIAKOTITEG OTTWG:
- Tomou A ([ A ]) yla HOVOQAOIKA pnxaviuata,

) Yl TPIQACIKA pnxavripata.

- Na va kavoronBolv ot anaitioel; Tou Kavoviopot EN 61000-3-11

(Flicker) ouviotdtal n 6OvSeon NG CUYKOANTIKAG HNXAVHG OTA onpeia

Slemagpng Tou Siktou TPoYodosiag mou Tmapouctdlouv GUVOETN

QAVTIOTAONG KATWTEPN aTTo:

Mo povtého 1~:

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- H ouykoMnTiKr) pnxavry 8ev mepINapBAEvVETal OTIC ATAUTHOEL TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei oe Snuodolo Siktuo Tpoodooiag, eival gubivn
TOou €81IKOU €YKOATAOTAONG 1| Tou XProtn va emaAnBevoel ot
N OUYKOMNNTIKA pnxavy pmopei va ouvdeBei (av  avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POPEX TOU SIKTUOU SIAVOUNG).

Mo povTélo 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- H ouykoMnTiKi} pnxavry dev mepIAapPAaveTal oTIC AMAITAOEL TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei oe Snudolo Siktuo Tpoodooiag, eivar guBivn
TOU &8IKOU EYKATAOTAONG 1) Tou XPRHotn va emaAnBevoel Ot
N OUYKOMNTIKH upnxavrj pmopel va ouvdebei (av  avaykaio,
GUUBOUAEUTEITE TOV POPEX TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

Ot OUYKOANTIKEG pnxavég, av Sev  Sieukpivietal  SlapopeTikd

(MPGE), gival cupPatéq He NAEKTPOYEVNTPIEG yla HETABONEG TAONG

TPoPodoaiag péxpt + 15%.

la TN owoTA XPron N NAEKTPOYEVVATPLA TIPETTEL VA £POEL GE KAVOVIKEG

ouvBrkeg Aettoupyiag mpv ouvdeDe( To VREpTEp.

- Tomou B (

PEYMATOAHTHE KAI MPIZA:

- To povtélo 230V mpounBevetal apxikd pe tpoodooiag pe
KAVOVIKOTIOINUEVO PeUMATONATTTN (2P + &) 16A/250V .

Mmopei yia auté va cuvdebei oe pia mpila Siktvou epodiaouévn pe
QOQANELEG 1) AUTOUATO SIAKOTTN. TO EISIKO TEPUATIKO YEiWONG TTPETEL
va ouvdeBei otov aywyd yeiwong (Kitpvo-TipActvo) TG yPauung
TPOYOdosiac.

O mivakag (MIN.1) avag@épel TIC TIPEG TwV  KABUOTEPNUEVWY
Ao@OAEIWV O ampere TTOU GUpBOUAEVOVTAL BACEL TOU AVWTATOU
OVOHACTIKOU PEVHATOG TTOU TTAPEXETAL OO TO GUYKOMNTH Kal TNG
OVOMACTIKAG TAoNE Tpo@odoaiag.

Na Toug cuyKoAANTéG Sixwe peupatoAnmn (povtéda 115/230V)
/ (povtéha 230V), cuvdéote oto Kalwdlo Tpogodooiac évav
KAVOVIKOTIOINUEVO  PEVpATtOMiTTy (2P + @ (1~)) KatéMnAng
kavoTnTag Kat mpodiabéote pia mpila SIKTUOU EPOSINCHEVN ME
QOQAAEIEG Kal auTOpaTto SIaKOmT. To €l8IKd TEPUATIKO YeiwoNng
mipénel va ouvdebei oTov aywyo yeiwong (KiTpivo-mpdotvo) tng
ypapung tpogodoaiag. O mivakag (MIN.1) avagépel TiG TIUEG TwV
KaBUOTEPNUEVWY ACPOAEIWV O ampere TOU GUMBOUAEvOVTAL
Bdoel TOU AVWTATOU OVOPACTIKOU PEUHMATOC TTOU TIAPEXETAL MO TO
GUYKOMNTH Kal TNG OVOHAOTIKAG TAoNG Tpo@odoaiac.

- Na Ttoug ouykoAANTég Sixwg peupatoAlmTn (povtéla 400V),
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ouvdéote 0T0 KaAWSIo TPoYodoaiag £vav  KavOVIKOTIOINHEVO
pevpatodjmtn - (3P + (3~)) KATGAANANG  kavoTnTag  Kat
mpodlabéote pa mpifa SIKTUoU ePOSIACHEVN HE ACPANEIEC Kat
AUTOHATO SLAKOTTN. To EI8IKO TEPUATIKO YeiwoNG TPEMEL va cuVSEDE(
oToV aywyo yeiwong (KITptvo-mpdaoivo) Tne ypaupng tpogodoaciac. O
miivakag (MIN.1) avagépet TIG TIHEG TwV KABUOTEPNUEVWY AOPANEIDV
oe ampere Tou cupBoulevovTal BACEL TOU AVWTATOU OVOUAOTIKOU
PEVHATOG TIOU TTAPEXETAL OO TO GUYKOAANTH Kal TNG OVOHAOTIKAG
Tdong Tpogodoaiac.

MPOXZOXH! H pn THpnoN Twv mapandvw Kavovwv kadiota
AVATOTEAACHATIKO TO OUCTNHA ampu)\em: mov npoB)\sna’al ano TOoV
KataokevaoTh (katnyopia l) pe & OA Bap 14

yta aropa (mm.x. HAektpomAné&ia) kau av‘ru(slpzvu (.. nupKavla)

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOXOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEXEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZXYFKOAAHTHZ EINAI XIBHITOX KAI
AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel Ti¢ TIpég mou cupBoulevovTat yia Ta KaAwdia
OUYKOANONG (0€ mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO
TO GUYKOAANTH.

ZYTKOAAHZIH MMA
Ixedov Oha ta emevdedupéva NAekTPOSIa cuvdéovTal oTo BETIKO TTONO
(+) ™G yevvrtplag. EEaipeTika otov apvnTikod moAo (-) yia nAektpddia
emevOedupéva pe o&u.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ ZE ZYNEXEZ PEYMA

ZUvdeon kaAwdiov cuykoAAnon¢ Aapidag-Bacng nAektpodiov
DEpveL 0TO TEPUATIKO €vav 181K akpodEkTn mou opailel To EgokénaoTo
Hépog Tou nAekTpodiou.

AuTd 10 KAAWSI10 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN HE TO GUUBOAO (+).
TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAARONG

STuvdéetal 0To HETAANO TIPOG GUYKOMNGN 1 0TO METAANKO TIAYKO OTToU
otnpiletal, 600 yivetal Tmo Kovtd oto onpeio olvdeong umoé emefepyacia.
Autd 10 KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN pE TO GUUBOAO (-),

Zvuotdosig:

- MNeplotpéPte péxpt 10 BABOC TOUG OULVSEOHOUG TwWV KoAwSiwv
OUYKONNONG OTIG Taxeieg mpileg (av umdpxouv) yia va e€aopahioete
Hia TéAela nAekTpIKA emagn. Xe avtiBetn mepintwon 6a dnpovpyBolv
unEPBEPUAVOELS TV {BIwV TwV CUVOETUWY PE ypriyopn ¢Bopd Toug Kat
AMWAELD ATTOTEAECHATIKOTNTAG.

- Xpnotdorolgite KaOAWSI GUYKOANONG 600 TO SuvaTov UIKPOTEPOU
HAKOUG.

- ATIOQEVYETE VA XPNONHOTIOIETE PETAMIKA péPN TTOU Sev aviKouv
OTO KOMHATI TTPOG GUYKOAANON, WG QVTIKATAOTAoN Tou KaAwdiou
EMOTPOPAG TOU PEVHATOG OUYKOAANONG. Auté pmopei va  eival
EMKIVOUVO yla TNV aO@AAEld Kal va SWOEL Hn  IKAVOTIOINTIKA
AMOTEAEOUATA YIA TN GUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

- Eival anapaitnro, oe k&Be nepinmwon, va avatpexeTe OTIg
evOeifelg ToOu KATAOKEUAOTH MoU ava@epPovIal NAvw oTn
OUCKEUAOIA TWV XOPNOIMOMOIOUHEVWY NAEKTPOJIWV OI onoieg
SeEiXVOUV TN GWOTH NOANIKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU KAl TO OXETIKO
BeATioTo peupa.

- To peupa CUYKOANNONG MNPEMel va puBuileTal e Oxeon Je
N SIAUETPO TOU XPNOIMOMOIOUUEVOU NAEKTPODIOU KAl JE TOV
TUMO TOU APHOU Mou BEAETE va ekTeEAeoeTe. EVOEKTKA Ta
XPNOILONOIoUPEVa peuuara yia TG dIGPopeG JIAUETPOUG
nAekrpodiou eival:

@ HAek1p0810 (Mm) Pel'.l.pc OUYKSAANONG (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Na éxere un\ownv oag o1 yia idleg dIapETPoUG NAEKTPOdIoU
Ba xpnoiponolouvtal NPNAEG TINEG PEUNATOG YIa OPILOVTIEG

OUYKOMNCEIG, eVW YIA OUYKONNOEIG KABeTeG 1 NAvw ano
TO KEQAA Ba MPeEnel va XpNOIKJOonoIoUVTAl MO XAUNAEG TIMEG
PEeUNAarTog,.

- Ta HNXavIKa XapaKTneIoTIKA TG 0UVSEON G GUYKOANNoNG kabopilovral,
TIEPA A0 TNV EMAEYUEVN £VTAON PEVHATOG, ATTO TIG ANEG TIAPARETPOUG
OUYKOMNONG OMw¢ HAKOG TOEou, Taxutnta Kot Béon ektéheong,
SlapeTpo Kat moldTNTA TwV NAEKTPOSiwvY (yia TN owoTh cuvtripnon
TIPOOTATEVETE Ta NAEKTPOSIA AMTO TNV Lypacia He idikéG CUOKEVATIES
1} Brikeg).

Aladikacia cuykOAAnoNnG:

- Kpatwvrag m paoka MMPOITA XTO TMPOIQIMO, 1piBere
TNV GKEN TOU NAEKTPOBIOU NAVW OTO KOPUATH Mou MpoKeral
VA OUYKOAMNOETE eKTEAWVTIAG MIa Kivnon cav va avapare
éva {UAGK. auth eival n nio owotn uPeBodog yia va
epnupeupardere 10 TOL0.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE TO NAEKTPODIO OTO KOUMATI. UNAPXE!
KivOUVOG va KaTaoTpeyere v enkaAubn KaBioTwvTag
BUOKOAN TNV EPMIPEUNATION TOU TOEOU.

- MOAG epnupeuparnorTei 1o 1680, npoonabeite va diatnpeire

uIia anodoTacn anod 10 KOUWATI, I60dUvVaun Je TN SIAPETOO TOU

XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal va dIaTnPEITE AuTHV

TNV anodoTacn 600 1o duvatdv Mo oTaBepn KaTa TN dIGPKeIa

NG EKTEAEONG TNG OUYKOAMNONG. va BUPACTE OTI N KAIon Tou

NAekTPOdioU KaTa TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MPENEl va

eival nepinou 20-30 BaBuwv (Eik. G).

IT0 TENOG NG PAPNG OUYKOAANONG, PEPETE TNV AKEN

TOU NAEKTPOdioU eAaPPEA MPOG TA MICw CE OXEoNn PE TN

dIEUBNVON TOU MPOXWPEAKUATOG, NAVW Ao TOV KPATNEA Yia

Vva KAVETE TO YEUIOHUA, EMOMEVWG AVACNKWVETE TAXEWG TO

NAEKTPOBIO AnoO TO TNYHEVO HUETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO

OBAGCIUO Tou TOEOU.

MOP®EX THE PA®HE LYTKOAAHIHE
Eik. H
7.ZYNTHPHZH

NPOXOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZIHZ, BEBAIQOEITE OTI O YTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI
O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX KAI AMOXYNAEAEMENOZX ANO TO
AIKTYO TPOO®OAOZIAL.

Ev8exopevol £heyxol pe nhsm’pu(n TAON OTO ECWTEPIKG TOU
OUYKOAANTH] pmopouv va mp cofapry nAektpomAnéia
ané aueon ema@n B pépn VMO TAon Kar/f Tpavpata oPEINGHEVA O
GueoN EMAPN HE Opyava GE Kivnon.

- MeplodIka Kal OTOGSATIOTE ME CUXVOTNTA, AVAAOYA HE TN XPHON Kat
NV MocdTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTH| Kal a@QaIp€CTE T OKOVN TIOU CUYKEVIPWONKE OTO
HETAOXNHATIOTH, avTioTaon Kat avopbwtr pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TAAKETEG.

KaBapiote Teg pe pia oA amal Bovptoa iy KATAMNAa SIAAUTIKA.

Me TV eukaipia ENEYXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIS Eival GPANOUEVE

Kal ta Kapmapiopata Sev mapouactdlouv BAAREC 0Tn povwon.

- IT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOMOBETAOTE TIG TAAKEG TOU
OUYKOMNNTH opahilovTag péxpt To Tépua TiG Bideg oTepéwong.

- ATIOQEVYETE AMOAUTWG VOt EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANNGONG HE QVOIXTO
OUYKOMNNTH.

- A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPNON 1| TNV ETIOKEVH, ATTOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KAUMAapiopaTa Omwe fTav otny apxr TPocEXoVTag
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €mMa@r Pe PEPN TIOU KivouvTal 1) TIou
Hmopolv va @tacouv oe VPNAEG Beppokpacies. AéoTe pe TIG Awpideg
GAOUG TOUG aywyoug Omwe¢ oty apxIkh Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OE
uPnAn Taon amd Tic SEUTEPEVOVTEC OE XaUNAr Taon.
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Xpnolpomolote OANe¢ TIG aubevTikéG podéleq kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPIMNTQEIH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL
THE MHXANHE, KA

I TIPIN NA KANETE MIO LYITHMATIKO EAEMXO H TPIN NA
ATEYOYNOHTE IE ENA AKO MAL KENTPO EZVYIHPETHEIHL
EAETXETE AN:

- To peupa OUYKOANNONG, puBuIcuEvo
€eVvOG MOTEVOIOPETPOU HE AVAPOPA TNV KAIaKa
dlapaBuiopévn oe aunep, €ival KATGAANAO yia TN SIAUETPO
KAl TOV TUNO TOU XPNOIMONOIOUUEVOU NAEKTPODIOU.

Me 10 yevikd diakommn o€ «ON» n OXeTKr Aduna e€ivail
avaguevn. oe  aviiBetn nepimwon n BAAPBN ouvnBwg
Bpioketal oTN ypauur 100odoTNONG PEUNATog (KaAwdia,
npida kal / ) @ica, ao0PAAEIEG, KAM.).

To kitpivo LED mou onuaivel v enéupacn g BepuIkNG
ACPAAEIAG Unep f uno-tTaon H BoaxukukAwPaTog dev eival
QAVAUMEVO.

BeBaiwBeite 01 NnapakohouBnoare TN oxeon

OvopaoTkng OIGNeIPNG Ce nepintwon enéuBaocng TG
BepUOCTATIKNG MEOCTACIAG Avauévare TN QUOIKA YUEn
NG OUCKEUNG, €naAnBeucare Tn AEITOUPYIKOTNTA  TOU
aveuioThpa.

- EAéy&te TV TAON TNG YPAUUAG: Qv N TR gival umepBoAika uPnAn 1
XAHNAF 0 GUYKOANNTAG TAPAHEVEL UTTAOKAPICHEVOC.

EAéyEare o1 dev eppavideral KAnolo BOAXUKUKAWUC

KaTa TNV €§0d0 TNG CUCKEUNG : O'auTr TN Nepintwon npoBeire
OTOV ArNOKAEIOUO TOU anpOOnTou.

Ol CUVOECDEIG TOU KUKAWMPATOG OCUYKOANONG EXOUV Yivel
OwOoTd, €10IKA av N AaBida Tou KaAwdiou JAgag eival npayuar
OUVOEDEUEVN OTO KOPHATI KAl XW PIG MAPEUPBOA HOVWTIKWY
UAIKWV (N.x. Bepvikia).

To aeplo NG NPOCTACIag NOU XPNOIKOMNOIEITE eival CWOTO Kal
Ot OWOoTH NUooTNTa. (Argon 99.5%).

HECW

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

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

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

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

1. 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 b I fend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

de desbet

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

- De verbinding van de laskabels, de op van nazicht en
reparatie i d den met een uitgeschakelde
lasmachine die | ' Id is van het ding:

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het dii

9

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
'men en -wetten.

De Iasmachme mag uitsluitend verbonden worden met een

ding met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.
- Verifiéren of het dingscontact 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.

“

Niet lassen op c iners, k of leidi die
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

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

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

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

®@®

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode,
het stuk in bewerking en eventuele op de grond geplaatste
metalen elementen die in de nabijheid staan (die toegankelijk
zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsch veiligheidsschoeisel, h en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale b i de bescher de kledi |
UNIEN 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

loeih.

of
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buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

Geluid: Als er door b d laswerl hed
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

OROOO

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
gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het

product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
f ledoeleinden.De over metdebasisli

m b t. de menselijke blootstelling aan elektromagnetische velden in

huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

1 d

De op moet de 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 gebrmk op
industriéle plaatsen en voor professionele doeleind De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp datde geb 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 uitg d worden in igheid 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: A voor boogl: Deel
9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond

h staat, behoud het eventueel gebruik van een
velllgheldsplatform
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

le die het dubbel van de toegel limiet kan bereil
Het is noodzakelijk dat een ervaren coordmator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
App voor boogl. Deel 9:1 llatie 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 karakteristieken 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.

- KitTIG-lassen.

- Adaptor gasfles Argon.

- Drukreductor met manometer.

- Toorts voor TIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

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~ : driefasen 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.

- /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).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%):

= 1 1 : 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

-39-



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:

- zietabel 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~) / (3~), 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
netaan 115V ac.

Tijdens de werking met de modaliteit 115V ac is het mogelijk dat
de machine, omwille van een | lurige en zware oversy i
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 ondersp van de leiding
de machine wordt geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten
de rang +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van spanning
overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.
Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine,
ingeval de elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij

het manueel verwijderen ervan mogelijk is zonder de tang
elektrodehouder te beschadigen.

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

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

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

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

6- LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET TWEE STANDEN:

== Lassen met electrode MMA:

De inrichtingen van HOT START en ARC FORCE garanderen voor
alle typen van electroden een gemakkelijke start en een vloeibaar
lassen.

— TIG-. met scratct
Inrichting ANTI STICK specifiek TIG.
(HOT START en ARC FORCE niet actief).

LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET DRIE STANDEN:

’ f® ’ gﬁ = Lassen met electrode MMA

De keuze tussen de twee standen in MMA wordt uitgevoerd in
functie van het type van gebruikte electrode.

Een bijzondere inrichting, het Arc Control System, garandeert de
beste lasdynamiek, gemakkelijke start (HOT START), vloeibaar
lassen (ARC FORCE) voor alle typologieén van electroden:

®
S

. &{_Tm

Rutiel electroden, inox, enz.

Basische, aluminium, cellulose electroden (mod. CE),
enz.

met scratct
Inrichting ANTI STICK specifiek TIG.
(HOT START en ARC FORCE niet actief).

Op de achterkant:
Fig.D
1-  Voedingskabel 2p + @ (1~) met EEG-stekker indien voorzien; voor
het driefasen model is de voedingskabel 3p + @ (3~).
(In het model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" is de kabel zonder
stekker).
2-  Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht indien voorzien).

5.INSTALLATIE

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

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

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

Assemblage retourkabel- tang
Afb.E

A bl lackahel denhoud

-tang elekt
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.

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

-40-



geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verpl te voork

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men

verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met

de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de

plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-Type A( ) voor eenfase machines;
-Type B ( ) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan alle 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:
Voor het model 1~ :

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 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).

Voor het model 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

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

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

- 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.

STEKKER EN CONTACT:
- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P + @)
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 (

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 co’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?2) 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-elektrodenhoud

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

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

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

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

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
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:

115/230V) / (modellen 230V), een genormaliseerde stekker, (2P
+ @ (1~)) 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.

Voor de lasmachines niet voorzien van een stekker (modellen
400V), een genormaliseerde stekker, (3P + @ (3~)) 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
amperes van de vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis
van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van

@ Elektrode (mm) " Lasstroom (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

dell 4 120 200
5 180 260

- 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 karakteristiecken 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.
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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.

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 uitg d onder sp aan de b |
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
¥ g en/of | 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
amperes 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).

(HY)
HASZNALATI UTASITAS

AL

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT BURKOLT
ELEKTRODOS IVHEGESZTOGEPEK (MMA)
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1.AZ I[VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezeldje kellé informacio birtokaban kell Iegyen

a gép biztos h al ol lamint az ivheg

fol I kapesol kocks krél, védelmi rendszabalyokrél
és vészhelyzetben alk do6 eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az"EN 60974-9: [vhegeszté berendezések. 9. rész:

ésii anyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kézvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

- Ah i kabelek csatlal asak I az ellen6rzési
és j k végrehajtasak a
kikapcsolt allapotban kell Ienme es kapcsolatat az aramellataﬂ
halézattal meg kell szaki

- A faklya elh alodott részeinek potlasat gel6z6 a
hegesztégépet ki kell kap(som és kapcsolatat az aramellatasi
halézattal meg kell it

- Az elektromos 6 elés végrehajtasara a | édell
normak és balyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rel lehet 6 olva.
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az aramellatas konnektora
r--" ik a féldelésh
- Tllos ah ) , nyirkos koérny , vagy esds
idében valo hasznalata
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozésa meglazult.

Nem hajthato végre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken,

melyek gy Y ly vagy ga yag
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriilend6é az olyan any valé miiveletek végreh

melyek t|szt|tasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a
kozelében valé h

Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony

eltavolltando (pl. fa, paplr, rongy, stb )

anyag

- i kell a g vagy a hegesztés
kovetkeztehen képzodott fiistok ivhegesztés kornyekerol valo
I I a alkal Kkozoket;
szilkkséges a h kovetkezték :Iott fiist&k
expoziciés hatarainak gbecsléséh azok lénel
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koncentraci6janak és anak az expozicié idétar anal

fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a hoéforrasoktol,
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

POL0O®

beleértve a szolar-

- Kozvetleniil szomszedos teriileteken;

- Vagy gydlékony, r ékony anyagok jelenléték kell
végezni.

Egy ,,Felelos szakertonek" KELL 16 értékelnie, és mindi

mas - vé ¢ slyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat
Alkalmazni KELL az“EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:

- Az elektrodtol, a gl kalandé darabtol és a kozelb Létesités és Ui Itetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt,
elhelyezett (megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valé liszaki védelmi eszk6zok
felel6 szi lést kell alkal - TILOS, hogyahegesztestafoldon allé munkas végezze kivéve, ha
A munkalatokata célhoz eldiranyzott kesztyut labbelit, fejfed6 |6dobogon tartézkodik.
viselve, és felhagodeszkan, vagy szigeteld yegen allva kell - AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
végezni. yib egy kadarabon tobb heg 6géppel, vagy
- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynalk tobb - egy | elektromosan 6 koto kad keriil
megfelelé szurokkel amelyek az UNI EN 175 szabvanynak munka elvégzésre, két kii "nbozoelektrodtartovagyfaklyakozott
gfelel6 védé kokra vagy fejy ,' kra k felszerelve. olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
H alj tizallé6 védéruha (ami az UNI EN melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.

11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477-

It L fins I
el

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy t:

9
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha kitételét a es merestannakmegallapltasahoz,hogy kockazatfennall -e
h 6iv altal gerj t, ultraibolya es |nfravoros knak; és alkall i tudja az “EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9.
a védel ki kell terj; iah 6iv kozelében tartézkodo rész: L ités és Ui Itetés” szabvany 7.9 pontjaban megjelolt,
egyéb személyekre is nem visszavert‘i arnyékolasok vagy felel6 védelmi intézkedésel

sdafin <1

ggdonydk h
Zajszint: Ha a kulonosen
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,

élyi napi icio szint (LEPd) tapasztalhato, akkor

PR £ei PP

Kétal a ;'. 14 egyéni védafel <1 .
Tabl.).

- A heg 6 athalada kor kornyékén
lokalizalt, elekt a terek(EMF) keletkezését okozza.

Az elektr terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, léleg 6k, fémprotézisek, stb.) interferélhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok a kedésel

kell hoznl. Peldaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati

g

tér

5 falal i sl byus L

Ez a h gép g azon mii ter y
L Iményeinel Ivel bt $k az ipari kémy 1
professzionalis célbol valé, kizarélag felh ala Nem
biztositott azon hatarértékek valé felelé lyek a

haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezd eljarasok kell alkall ja az
elektromagneses tereknek valo kltetel cs6kkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkozelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

Ne hegesszen tgy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.

Tartsa mindkét kabelt a éhez képest ugy az oldal
_ Ceatlal a h garam Vi & kibelét a
h dé kadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6
varrathoz.
- Ne heg a h 6gép mellett, arra iilve vagy annak
kita kodva (mini avolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.
Minimum tévolsag d=20cm (1 Abr.).

- Aosztalyu berendezés:
Ez a h olal P <kcrabyi

g azon ter
kovetelmenyemek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben,

célbal valo, kizardlag alast. Nem b itott az

elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése a lakdépiiletekb

es a héztartasi céli hasznalatra az épiileteket ellatd, kisfesziiltségii
™

hoz kézvetleniil csatlak t épiiletekk

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket.
- Olyan kdrnyezetben, ahol az a ély gno H

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmily 16

, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl.
viz ék cs6ber k fagy

Homded P PPN
- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép ivhegesztést szolgalé olyan aramforras, mely kifejezetten
egyenarammal (DC) miikédé MMA hegesztések végrehajtdsdhoz keriilt
eléallitasra.

E szabalyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemzdi, mint a szabélyozés nagy
sebessége és pontossaga, kivalé mindségli hegesztégépet biztositanak
burkolt elektrédos (rutil, sav, lig) hegesztésekhez.

Az"inverter” rendszerrel valé szabalyozas a (primér) tapvezeték bemeneténél
meghatérozza a témeg erés csokkentését is gy a transzformatort, mint a
kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehet6vé téve ilyen modon egy méretére
és sulyara nézve rendkivil kedvezé hegesztégép létrehozasat, és novelve
ezéltal a gép kezelésének egyszer(iségét valamint annak szallithatdsagat.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
- MMA hegesztés készlete.

- TIG hegesztés készlete.

- Argon tartély illeszté egysége.

- Nyomascsokkentd szelep.

- TIG faklya.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatira és teljesitményére vonatkozé minden

alapveté adat a jellemz6k tablazatéban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1- A burkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu valtozo fesziiltség;
3~ : hdromfazisu véltozo feszultség;

3- S:Aztjeloli, hogy végrehajtasra kertilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az dramiités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtiimegek kozvetlen kézelében).

4-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- A hegesztégép belsé szerkezetének jele.

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.

7- Ahegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen
a muszaki  sagelynyujtashoz,  cserealkatrészek  igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztés dramkorének teljesitményei:

- U, :maximalis tresjarasi fesziiltség.

- 1,/U, : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.

- X:a kihagyas aranya: azt az idé6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé daramot képes szolgéltatni (azonos oszlop). %-ban keril
kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4
perc megszakitas; és igy tovabb).
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Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kdrnezetben)
meghaladasra  kerlilnek  hévédelmi  beavatkozads  keriil
meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig,
amig hémérséklete nem tér vissza a megengedett hatarig).

- A/V-A/V : a hegesztési dramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, @ A hegesztégép aramelldtésanak valtozo fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%)

= 1, a : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.

- L4 Aténylegesen adagolt dram.

10- == : A késleltetett miikddési olvaddbiztositékok azon értéke,

mely a vezeték védelméhez iranyzando elé.

11- Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az

M

1. fejezet "Az ivhegesztés éltaldnos biztonsaga” tartalmazza.
egjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az

6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztgép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

A

a.
A
m

HEGESZTOGEP:

- Id. a tablat (1.sz. TABLA)

- %USE AT 20°C (ha a hegeszt6gép oldalfalan rajta van).
USE AT 20°C, minden &tmér6hoz (@ ELECTRODE) egy 10 perces
idékozben hegeszthet6 elektrédak szamat jeléli (ELECTRODES 10
MIN) 20°C-on, 20 masodperces sziinettel minden elektrédacsere
szamara; ez az adat a hegeszthet6 elektroddk maximalis szamahoz
viszonyitva szazalékos értékben (%USE) is meg van hatarozva.

ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat (1. TABL.)

hegeszté sulya az 1. Tabla keriilt feltii ésre. (2.TABL.)

A HEGESZTOGEP LEIRASA
hegesztégép alapvetéen nyomtatott dramkorl-, és a maximalis
egbizhatosag, valamint csokkentett karbantartas elérése érdelében

optimalizélt teljesitmény-modulokbol kertilt el6éllitasra.

1-

2-

A
re
(

mi

B Abr.
Tapvezeték bemenet (1~) / (3~), egyeniranyité egység és kiegyenlitd
kondenzatorok.
Tranzisztoros switching mérdhid (IGBT) és driver-ek; valtakozd
fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az egyeniranyitott
tapvezeték feszliltségét, valamint szabalyozza a teljesitményt a
kivant hegesztési aram/hegesztési fesziltség fliggvényében.
Nagyfekvenciaju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk altal
atalakitott fesziltség téplalja; ennek a feladata a fesziiltség és az
aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké valo alakitasa
és ezzel egyidejlileg a hegesztési dramkor tapvezetéktdl vald
galvanikus szigetelése.
Szekonder egyeniranyité méréhid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés altal szolgaltatott valtofesziltséget/
valtéaramot alakitja at igen alacsony ingadozasu egyenaramma/
egyenfeszlltséggé.
Az ellendrzés és a szabalyozas elektronikdja: azonnal ellenérzi a
hegesztési aram tranzitorainak értékét és egybeveti azt a kezel6 altal
meginditott értékkel; modulalja az IGBT drivereinek azon vezérlési
impulzusait, melyek a szabalyozast hajtjak végre. Meghatérozza az
aram dinamikai érzékenységét az elektrod fuzidja soran (pillanatnyi
rovidzarlat) és feluigyeli a biztonsagi rendszereket.

“DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell viszont egy olyan szerkezettel
ndelkezik, mely automatikusan felismeri a halozati fesziiltséget
115V-230V valtéaram), és eldkésziti a hegesztégépet a pontos
(ikddésre. A felhasznald a kijelzé (LED) szinezédésébdl értheti meg,

hogy a hegesztégép aramellatasa 115V vagy 230V értéki valtéaram e

(Cl

(3) Abr.).

ZOLD SZiNU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a hegesztdgép 230V értéki
véltédramhoz kapcsolt.

NARANCSSARGA SZINU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a hegesztégép
115V értéki valtdaramhoz kapcsolt.

A 115V értékii valtoarammal valé miikodés soran hogy

leh

az eliilsé oldalon:

1-

CAbr.
Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztési kébel csatlakoztatasahoz.
SARGA KUELZO (LED): altaldban kikapcsolt, amikor be van
kapcsolva olyan rendellenességet jelez, mely kiilonb6zé okokbol
blokkolja a hegesztési dramot. Ezek az okok a kévetkezék lehetnek:
- Hészabalyozasi védelem: a gép belsejében tulzott hé keletkezett.
A gép bekapcsolva marad anélkiil hogy aramot szolgéltatna
egészen egy normal hdémérséklet eléréséig. A helyreallitds
automatikus.
Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az
aramvonalakban: ledllitja a gépet: a tapfesziltség a tablan jeldlt
értékhez képest +/- 15%-o0s tartomanyon kivil van. FIGYELEM:
A fesziiltség fentemlitett fels6 hatarértékének tillépése
komolyan karositja a berendezést.
ANTI STICK (leragadas elleni) automatikusan
ledllitja a hegesztégépet valahanyszor az elektrod hozzéragad a
hegesztendé felllethez, lehetéséget biztositva ezaltal a kézileg
torténd ellmozditasra az elektrédfogd csipesz megrongalasa
nélkil.
ZOLD KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a gép a héalézathoz kapcsolt és
kész a miikodésre.
Potenciométer a hegesztési dram szabdlyozasahoz Amper- fokokra
osztott skalaval: lehet6vé teszi a szabalyozast a hegesztés alatt is (a
“DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell kettés Amper- fokokra osztott
skalaval rendelkezik ).
Negativ gyorscsatlakozd (-) a hegesztési aram csatlakoztatasahoz.
HEGESZTOGEP KET ALLASU VALASZTOKAPCSOLOVAL:

sdal.

= MMA elektrédas hegesztés:

A HOT START és ARC FORCE felszereltségek mindenféle tipusu
elektréda szamara konnyl inditast és folyamatos hegesztést
biztositanak.

= TIG heg és scratch gyujta
TIG specifikus ANTI STICK felszereltség.
(HOT START és ARC FORCE nem aktivak).

HEGESZTOGEP HAROM ALLASU VALASZTOKAPCSOLOVAL:

’ f® ’ ﬂ@ MMA elektrodas hegesztés

Az MMA-ban a két allas kozotti véalasztasnak a felhasznalt elektréda
tipusa fliggvényében kell megtorténnie.

Egy kiildnleges felszereltség, az Arc Control System (iv Ellenérzd
Rendszer) biztositja a legjobb hegesztési dinamikat, konny(
inditast (HOT START), folyamatos hegesztést (ARC FORCE) minden
elektréda tipushoz:

Rutilos, inox, stb. elektrodak

=

Bazikus, aluminium, cellulézos (CE mod.) stb.
elektrédak
é TIG heg és scratch gyujtassal

TIG specifikus ANTI STICK felszereltség.
(HOT START és ARC FORCE nem aktivak).

a hétsé oldalon:

1-

2-

D abra
Tapkabel 2p + @ (1~) CEE csatlakozoédugdval, ha eldirt; a
haromfazist modellnél a tapkabel 3p + @ (3~).
(A "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modellnél a kabelhez nincs
csatlakozédugo).
Fékapcsold O/OFF (KI) - I/ON (BE) (jelz6fényes, ha el6irt).

5. 0SSZESZERELES

/\ FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS

a hosszu ideig tarté és jelentés tulfesziiltség miatt a hegesztégép
biztonsagi okokbal 230V értékii valtéaramra kapcsol at.

llyen esetben a hegesztés folytatasahoz ki kell kapcsolni, majd
ujbdl be kell kapcsolni a hegesztégépet.

A hegesztogép csak a kijelz6 (LED) teljes kikapcsolédasa utan
kapcsolhaté be ujbél (C(3) Abr.).

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI

HEGESZTOGEP

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 kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.
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Kimené kabel-fogé dsszeszerelése
E Abr.

Hegesztési kabel-elektrédtarté fogojanak dsszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikonyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a
fogantyujanal fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként
nyujtott hevederrel szabad felemelni.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelolje ki a hegeszt6é helyét ugy, hogy a h(tdlevegé ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadéalyok (lehetéség szerint ventillatoros
levegéforgatas); egyidejlileg gy6z6djén meg réla, hogy nem keriltek
beszivasra vezet6 porszemek, maré hatasu gézok, nyirkossag, stb

A hegeszt6 koril legalabb 250 mm szabad helyet hagyjon tresen.

feliiletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszelyes

alyanal £olald

VIGYAZAT! A h 6t egy a

a gyarté altal

olvadébiztositékokkal vagy automata megszakitdval ellatott halozati
csatlakozot; a megfeleld foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sarga-zold) kell 6sszekapcsolni. A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott
tapvezetékek késleltetett m(ikodésti olvaddbiztositékainak javasolt
értékeit tunteti fel amperben, a hegesztégép éaltal szolgaltatott
maximalis névleges aram és az aramellatas névleges fesziiltsége
alapjan.

- Azon heg 6gépek 8l lyek nincsenek villasdugéval
ellatva (400V modell) az aramellatasi kabelhez egy megfeleld
teljesitményl szabvényositott villasdugét kell csatlakoztatni (3P
+ @ (3~)) és el6 kell késziteni egy olvaddbiztositékokkal vagy
automata megszakitoval ellatott haldzati csatlakozot; a megfeleld
foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sérga-zold) kell
Osszekapcsolni. A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek
késleltetett miikodésti olvadobiztositékainak javasolt értékeit tiinteti
fel amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
4ram és az aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek

elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

Bérmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6zéen ellendrizni
kell, hogy a hegesztégép tabldjanak adatai megfelelnek e az
Osszeszerelés helyén |évé dramellatasi haldzat altal szolgaltatott
feszultségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt,
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositéséhoz az alébbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( - ) a hdrom fézisu gépekhez.
NAVAW

Az EN 61000-3-11 Szabvany (Flicker) kovetelményeinek kielégitése

érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphélézat olyan

interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:

Az 1~ modellhez:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek
nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatd taphalézathoz kotik be, a beszereld
vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy
a hegeszt6gép csatlakoztathatd-e (sziikség esetén konzultéljon a
disztribuciés halézat kezel6jével).

A 3~ modellhez:

Zmax = 0.283 Ohm.

- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvény kovetelményeinek
nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgéltaté taphalézathoz kotik be, a beszerelé
vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy
a hegesztégép csatlakoztathaté-e (sziikség esetén konzultéljon a
disztribucios haldzat kezel6jével).

A hegesztégépek, ha nincs méasképpen meghatérozva (MPGE), a +

15%-ig terjedd tapfesziiltség véltozasokkal miikods dramfejlesztd

egységekkel kompatibilisek.

A helyes hasznélathoz az dramfejleszté egységet tizemi fordulatszamra

kell felgyorsitani azel6tt, hogy az invertert csatlakoztatni lehessen.

nulla vezeték(i aramellatasi

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:

- A 230V modell eleve szabvény villasdugéval rendelkezé dramellatasi
kébellel rendelkezik (2P + @) 16A/250V.

Vagyis 0Osszekapcsolhatdo egy halozati  csatlakozdval, mely
olvadébiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval
van ellatva ; a megfelel6 foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.

A tablazat (1. Tablazat) a kivélasztott tapvezetékek késleltetett
mukodésli olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel
amperben, a hegesztégép éaltal szolgaltatott maximalis névleges
aram, és az aramellatas nevleges fesziiltsége alapjan.

- Azon heg lyek nincsenek villasdugéval
ellatva (115/230V modell) / (230V modell) az &ramellatasi
kabelhez egy megfelelé teljesitményti szabvéanyositott villasdugot
kell csatlakoztatni (2P + (1~)) és elé kell késziteni egy

koveth

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.

Atéblazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit
(mm?-ben) a hegesztdgép altal szolgaltatott maximélis dram alapjan.

MMA HEGESZTES

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell bekotni, s csak kivételes esetben a negativ pdlushoz (-) savas
burkolasu elektrodok esetén.

HEGESZTESI MUVELETEK EGYENARAM ESETEN

Késse ossze a hegesztévezetéket az elektrodfogo csipesszel.

Tegyen a végére egy specidlis csipeszt, amely altal elzérja az elektréd
fedetlen részét.

Ezt a vezetéket a (+) jelet visel6 csipeszhez illeszti.

Kosse beah

6 aram vi jovo

Ezt a hegeszteni valo targgyal illetve az azt tart6 fémfellilettel kosse Ossze,
a lehetd legkozelebb a a végrehajtasi miivelet pontjahoz.
Ezt a vezetéket kdsse 8ssze a (-) jel(i csipesszel.

Javaslatok:

Gyors csatlakozok jelenléte esetén, egy minél tokéletesebb elektromos
Osszekottetés megvaldsitdsa  érdekében, tekerje el teljesen a
hegesztévezetékek csatlakozoit; ellenkezé esetben a  csatlakozok
felmelegedése lesz tapasztalhatd, amelynek kovetkezménye azok romlésa
illetve hatékonysaguk csokkenése lesz.

A lehetd legrovidebb hegesztd vezetékeket hasznalja.

Kerllje olyan fémtargyak hasznélatat a hegeszté aram visszajovo
vezetékének pétlasara, melyek nem a megmunkalas alatt all6 targy
részei; ez ugyanis balesetveszélyes lehet és a hegesztés szempontjabol
is vezethet nem megfelel eredményre.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA
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Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarto jelzését, mely
az alkalmazott elektrédok csomagolasénak dobozén lathato, és mely
fetlinteti az elektrod pontos polaritasat, valamint a vonatkozo optimalis
aramot.

A hegesztési aramot az elektrod atmérgjétsl és a megvalositani
kivant 6sszekapcsolas tipusatol fliggben kell szabalyozni : jelzésként
az alkalmazandd aramok az elektréd kiilonb6zé atméréi esetében az
alabbiak:



- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgéasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elktilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségu szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(iriit és csavart a burkolat

- Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas értéki
aram hasznéland6 sikhegesztéshez, mig fliggéleges, vagy fej feletti
hegesztéshez alacsonyabb érték(i dramot kell hasznalni.

- A hegesztett csatlakozas mechanikai jellemz6it a kivalasztott
4dram intenzitasdn tdlmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatdrozzak, gy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége és
helyzete, az elektrodok atméréje és mindsége (a korrekt megoévas
érdekében az elektrodokat megfelel6 csomagoldsban vagy
tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtél).

Eljaras:

- Az iv gyujtasanak legkorrektebb médja: a maszkot az ARC ELOTT

TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell

dorzsolni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyujtasakor.

FIGYELEM: NEM SZABAD AZ ELEKTRODOT A MUNKADARABHOZ VERNI,

mert ez a burkolat megrongalasanak kockézataval jar, ami megneheziti

az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod

atmérdjével egyenértékl tavolsagot tartani a munkadarabtol és

ezt a tavolsdgot a leheté legtovabb megtartani a hegesztés soran

; nem szabad elfelejteni, hogy az elektréd el6tolas iranyaban vald

délésszégének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.).

- A hegesztés zarévonaldnak végén az elektrod szélsé részét kissé
hétra kell vinni az el6tolas irdanyéhoz képest, a krater folé, a kitoltés
végrehajtasdhoz, majd gyorsan kilemelni az elektrédot az ontési
oldatbdl annak érdekében, hogy elértté véljon az iv eloltdsa.

A HEGESZTES ZAROVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Abr.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP K|
VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI 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.

A fesziiltség alatt 1évé heg 6gépen beliili leges ellenérzések
sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé
alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakddott port, szaraz suritett leveg6- sugér (max. 10 bahr) segitségével.
- El kell kerlilni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.
- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.
Fentemlitett mdlveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximdlisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

Hegesztési aram (A
@ Elektrod (mm) al &)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200 vi hoz.
5 180 260

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT  SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper
beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod dtmérdjének
és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsoléd “ON” allasban van, meggyullad-e a
megfelelé lampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka &ltalaban
az aramellatasi vezetékben talalhatd (kébelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvaddbiztositékok 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 gy6zédni a nominalis szakaszossdg —aranyanak
ellendrzottségérél; hévédelmi szabélyozés beavatkozasa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikodéképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsdgosan magas
vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél:
amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kulonésen azt, hogy a foldelési kibel fogodja valéban Gssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindséglinek (Argon 99.5%)
és mennyiségunek kell lennie.
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(RO) |
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU ELECTROZI
INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Observatie: In textul care urmeazi se va utiliza termenul ,aparat de
sudurd”.

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 comp le pistoletului de
sudura pred|spuse la uzura.
- latia electrica coresp ator 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.

A VA

- Nusudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecindtatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

POL0O®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti lice legate la pa situate in
apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
alta masti si imbraca adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN
175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea

or echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

LO®ARO®®

- 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 fata 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 excluswa in medii industriale in scop profesional.
Nu este d limitele de baza referltoare la

ig coresp cu
() ea umana la ca ice in mediul casnic.

ile elect

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.

- Sanuinfasoare 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).

£\

- Aparatde clasa A:
Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop

profesional. Nu este asig| a cor ta cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de Ioculnte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile

pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc 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 indltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experlmentat sa efectueze
P pentru a determina
daca exista un risc si sa poata 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”.

ea cu instr cor

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 hidrica) este periculoasa.
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Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE S DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizata in mod special pentru sudura MMA in curent continuu
(CQ).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza si

pr
su

ecizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la
dura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).

Reglarea prin intermediul sistemului cu ,inverter” la priza de alimentare
(primar) permite in plus o reducere drastica a volumului transformatorului

si

a reactantei de nivelare, adicd reducerea volumului si greutatii

aparatului de sudurg, facilitand astfel o mai buna manevrare si transport

al

acestuia.

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:

w

Set sudurd MMA.

Set sudura TIG.

Adaptator butelie cu Argon.
Reductor de presiune.
Pistolet de sudura TIG.

. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

su
sel

1-
2-

durd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele
mnificatii:
Fig. A
Gradul de protectie a carcasei.
Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).
Simbolul procedeului de sudura prevazut.
Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.
Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).
Randamentul circuitului de sudura:
U, : tensiune maximd 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
sudurd 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.).
n cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia
termicd a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).
- A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim -
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.
Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U, : Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%):
-1 : Curent maxim absorbit din priza.

1 max
- 1,4 Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdzute pentru

protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie

este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in

ce

ea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

APARAT DE SUDURA:

- ase vedea tabelul (TAB.1).

- %USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de sudura).
USE AT 20°C, exprimad pentru fiecare diametru (@ ELECTRODE)
numdrul 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
n 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 functionarii cu un minim de intretinere.
Fig.B

1- Intrare linia de alimentare (1~) / (3~), grup redresor si condensatoare
de nivelare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comutd
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativd de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudurd necesar/-a.

3-  Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertitd 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/-d de bobinajul secundar in curent /tensiune
continuu /- cu ondulatie foarte redusa.

5-  Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsiile 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 mdsurd sa recunoascd dacd aparatul de sudura este alimentat la
115V CA sau la 230V CA prin intermediul culorilor de LED (Fig. C (3)).
LED CULOARE VERDE indica faptul ca aparatul de sudura este conectat
la o retea de 230V CA.

LED CULOARE PORTOCALIE indica faptul ca aparatul de sudura este
conectat laoreteade 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 230V CA.

in acest caz este necesard 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 $| 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 indicd 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 in afara

intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta. ATENTIE:

Depagirea limitei de tensiune superioara mentionata mai sus

va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de
sudurd, atunci cand electrodul se lipeste de materialul de sudat,
ceea ce permite inldturarea manuald fard 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.

6- APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU DOUA POZITII:
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= Sudura cu electrod MMA:
Dispozitivele de HOT START si ARC FORCE asigura pentru toate
tipurile de electrozi o pornire usoara si o sudura fluida.

== Sudura TIG cu amorsare prin zgariere:
Dispozitiv ANTI STICK specific TIG.
(HOT START si ARC FORCE non active).

APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU TREI POZITII:

Sudura cu electrod MMA

Alegerea intre cele doud pozitii in MMA se efectueaza in functie de
tipul electrodului utilizat.

Un dispozitiv special, Arc Control System, asigurd cea mai buna
dinamica a sudurii, pornire usoara (HOT START), sudura fluida (ARC
FORCE) pentru orice tip de electrod:

— Electrozi rutilici, inox etc.

%
ﬁ Sudura TIG cu amorsare prin zgariere:

Dispozitiv ANTI STICK specific TIG.
(HOT START si ARC FORCE non active).

Electrozi bazici, aluminiu, celulozici (mod. CE) etc.

pe partea posterioara:
Fig.D
1- Cablu de alimentare 2p + @ (1~) cu stecher CEE daca este prevazut;
pentru modelul trifazat, cablul de alimentare este 3p + @ (3~).
(La modelul "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" cablul nu are stecher).
2- Intrerupator General O/OFF - 1/ON (luminos daca este prevazut).

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
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
Tnlaturati aparatul de sudura 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 manerul sau chinga din dotare daca modelul o prevede.

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-vd ca nu se aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

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

- Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s& corespunda cu
placa indicatoare a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pdmant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul

intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;

indirect folositi

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- In vederea respectirii cerintelor Normei EN 61000-3-11 (Flicker) se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata a
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de:

Pentru modelul 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Aparatul de sudura 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 (dacd este necesar, consultati societatea de
distributie).

Pentru modelul 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-
3-12.
Dacd acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudurd 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 variatii ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.

Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sa intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

- STECARSI PRIZA:

- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un stecar
conform normelor: (2P + @) 16 A/250V .
Poate astfel sa fie conectat la o priza de retea dotata 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 sudurd previzute cu stecir (modelele
115/230V) / (modelele 230 V), conectati la cablul de alimentare un
stecar conform normelor (2P + @ (1~)) 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 impamantare (galben-verde) al
cablului de alimentare. Tabelul (TAB.1) indica valorile recomandate
n amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului
nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
n cazul aparatelor de sudura previzute cu stecir (modelele 400
V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor
(3P + @ (3~) si corespunzitor curentului indicat si asigurati o
prizd 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.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB.1) indicd 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 finvelis cu caracter acid se
conecteazd numai la polul negativ (-).
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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 eficacitatii lor.
Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

o

. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

- In orice caz este necesara respectarea indicatiilor producitorului de
pe ambalajul electrozilor utilizati care specifica 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) Cflrentul de sudura (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 30

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 180 560

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontald, 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 similara a aprinderii unui chibrit; aceasta
este metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesd; se risca daunarea invelisului
electrodului ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta

fata de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti

aceasta distanta destul de constant posibil in timpul sudurii; amintiti-
vé 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

napoi faté 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
S| 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.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| 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 miscare.

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 placile electronice;

curdtiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi

corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

- Dupé 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 s 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

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor
la scala gradata in amperi 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.).

- Sanufie 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 intermitenta nominala este corespunzator;
in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald
a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.
Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este
prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in
acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudurd s 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.
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(sV) |
BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvanda oss av termen
“svets’.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa
ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

QEREOO®

fororsakar uppkommandet
av elektromagnetlska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss

medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan

utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade

som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i normer for produk som

enbart dr avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt

bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begrinsningarna

for ménsklig exponering av elektr iska falt i h kan ej

- Svetsstr¢

band med bag: om de respektive skyddsa

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utféor nagra kontroller eller
reparationer.

Stdng av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skérbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl till ett matni
ledning ansluten till jord.

Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa k e eller rérledni somi
innehallit brandfarliga amnen i vétske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
lésningsmedel eller i nérheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsgaserna i narheten
av bagen; det dr nodvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma granserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammansattning och koncentration samt
exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran virmekallor, inklusive solljus (om
sadan anvénds).

POL0®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar
dda for andamalet samt av
plattformar eller mattor.
Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som Gverensstimmer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sédrskilda 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
aven galla personer i nérheten via skdrmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
overshger 85 dB(A), ar det oblig, iskt att inda lamplig:
dividuella sky (Tab. 1).

y med en neutral

hall hall

eller har

g as.

Operatéren ska tillimpa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa nira de tva svetskablarna som majligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
majligt 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 svetsstro aterl till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nira som méjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i ndrheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. I).

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som

endast ar dda att andas inomind in och for professwnellt
bruk Over t] Ise med elekt isk tet i
hallsbyggnader och i byggnader som ér direkt kopplade till ett

elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med okad risk for elektrisk stot
- iangrénsande utrymmen
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.

Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs
i7.10; A.8; A.10inormen “EN 60974-9: App for bag ing
Del 9: 1 ion och indning”.

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvindning 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 lagd farlig spa g pa ang mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett varde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvindigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmaétningen for att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna anvénda skyddsatgarder som &r lampliga sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: 1 llation och

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den &dr avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

Det &r forbjudet att anda hand som
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2.

upphéngningsanordning.

INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for MMA-
svetsning i likstrom (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sdrskiljande egenskaper, sésom
regleringens hoga hastighet och precision, gor det mojligt att utfora
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
béde transformatorns och avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur,
g6r det mojligt att konstruera en svets av extremt begrdansad volym och
vikt och framhéva dess latthanterlighet och transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

3.
IN

Set for MMA-svetsning.

Set for TIG-svetsning.

Adapter for Argon-gastub.
Tryckregulator med manometer.
Skarbrannare for TIG-svetsning.

TEKNISKA DATA
FORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gallande anvindningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:

1-
2-

Fig.A
Héljets skyddsgrad.
Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ :trefas véxelspanning.
Symbolen S :indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).
Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
Symbol for maskinens inre struktur.
EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.
Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).
Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.
- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.
X: Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen
kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pd 10 minuters (t. ex. 60% = 6
minuters arbete, 4 minuters vila; och sé vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grdnserna).
- A/NV-A/V : Indikerar skalan for installning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.
Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspdnning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%):
-1 : Maximal strém som absorberas av linjen.

1 max

- |, Reell matningsstrom.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att

skydda linjen.

11- Symboler som héanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras

i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data

m;

aste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

SVETS:

- setabell 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (i forekommande fall pa svetsens holje).
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 dven i procent (%USE) i
forhallande till det maximala antalet svetsbara elektroder.

ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som

har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera

tillforlitligheten och minska underhallet.
Fig. B

1-  Matningslinjens inlopp (1~) / (3~), enhet med likriktare och
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
majligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som
krévs vid svetsarbetet.

3-  Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spénningen fran block 2. Funktionen hos kretsen
ar att anpassa spanning och strom till de varden som krévs for
bégsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.

4-  Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vaglangd .

5-  Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens

vérde och jamfor detta med det varde som stéllts in av operatoren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
regleringen.
Faststéller strommens dynamiska svar under smaltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och &vervakar
sékerhetssystemen. Kontrollerar timers for gas och stromramper.
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 | 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.

I 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

Frontpanelen:
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 tilfort
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hoy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strom, 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 utanfor omradet +/- 15%

jamfort med vérdet som indikeras p& mérkplaten. VIKTIGT:

Om den ovan niamnda dvre spanni ansen overskrids,

kommer detta att skada apparaten allvarligt.

ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden

fastnar vid det material som svetsas, vilket gor det mojligt att lossa

elektroden for hand utan att forstora elektrodhallartangen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedevaerelse, apparatet klart til bruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i
ampere, som 0gsa kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” har en dobbel skale gradert i

ampere).

5-  Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

6- SVETS MED VALJARE SOM HAR TVA LAGEN:

== Elektrodsvetsning MMA:
Anordningarna fér HOT START och ARC FORCE garanterar en latt
start och en smidig svetsning for alla typer av elektroder.

= TI|G-svetsning med svepaktivering:
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ANTI-STICK-anordning som &r specifik for TIG-svetsning.
(HOT START och ARC FORCE ér inte aktiverade).

SVETS MED VALJARE SOM HAR TRE LAGEN:

’ f® ’ ﬂ g Elektrodsvetsning MMA

Valet mellan tva ldgen i MMA utfors enligt den typ av elektrod som
anvands.

En sérskild anordning, Arc Control System, agaranterar en béttre
svetsningsdynamik, en lattare start (HOT START) och en smidig
svetsning (ARC FORCE) for alla typer av elektroder:

Rutiliska elektroder, elektroder av rostfritt stal osv.

K

Basiska elektroder, elektroder
cellulosa (modell CE) osv.

av  aluminium,

= TIG-svetsning med svepaktivering:
ANTI-STICK-anordning som &r specifik for TIG-svetsning.
(HOT START och ARC FORCE ér inte aktiverade).

Pa baksidan:
Fig.D

1-  Elkabel 2p (stift) + @ (1~) med EEG-uttag i forekommande fall. For
trefasmodellen &r elkabeln av typen 3p (stift) + & (3~).
(P& modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kan kabeln ingen
stickkontakt).

2-  Huvudstrombrytare O/OFF (AV) - I/ON (PA) (lyser i forekommande
fall).

5.INSTALLATION

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 forpackningen.

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 sédan finns
for modellen i fraga.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, forsakra er ocksd 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
bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller ror 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 tillgéangliga pa
installationsplatsen.
Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &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;

) for trefas maskiner.

- TypB(

- For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig
att ansluta svetsen till granssnittspunkterna i stromnéatet som har en
impedans under:

For modell 1~:

Zmax =0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elndt for allmén elférsérjning &r det
installatérens eller anvandarens ansvarighet att kontrollera
att svetsen kan anslutas (om nddvandigt, vand dig till
distributionssystemets eloperator).

For modell 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt for allmén elférsérjning &r det

installatérens eller anvadndarens ansvarighet att kontrollera

att svetsen kan anslutas (om nddvdndigt, vand dig till
distributionssystemets eloperator).

Svetsarna dr, 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 ar fran borjan forsedd med matningskabel med en
stickpropp av standardmodell, (2P + @) 16A/250V .

Den kan saledes anslutas till ett ndtuttag 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 fordrojda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som fordelas av svetsen samt av elndtets nominella
matningsspéanning.

For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp (modellerna
115/230V) / (modellerna 230V), anslut natkabeln till en stickpropp
av standardmodell (2P + @ (1~)) av lamplig kapacitet och férbered
ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/gron). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade virdena
i ampere for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av den
maximala nominella strom som fordelas av svetsen samt av elnétets
nominella matningsspanning.

For svetsar som inte &r forsedda med stickpropp (modellerna
400V), anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P +
D (3~) av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med
sékringar eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste
anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell (TAB.1)
indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordréjda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som
fordelas av svetsen samt av elndtets nominella matningsspanning.

VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte fébljs har
sdkerhetssystemet 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 vérdena for svetskablarna
(i mm?) pa basis av den maximala strom 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

P& terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+)

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
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stycket ar placerat, s néra den fog man haller pa att svetsa som majligt.
Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-)

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjélva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som majligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom;
detta skulle kunna satta sdkerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

- Det &r mycket viktigt att operatoren foljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet elektroderna
skall ha, och vid vilken strém de bor anvéndas.

- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pd elektrodens
diameter och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma.
Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-@ (mm) i Svetsstrom (A)

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 180 260

- Ténk pé att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvéandas vid horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall
anvandas for vertikala svetsfogar eller svetsning
fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pa den valda
strbmmens intensitet, p& andra svetsparametrar som béagens langd,
svetshastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet (for
en korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade fran fukt i de
tillhérande forpackningarna eller behallarna).

Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot
arbetsstycket som nar du téander en tandsticka. Detta ar ratt sétt att
tanda svetsbagen.

VARNING: sld inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och férsvara tandningen.

Hall avstandet till arbetsstycket s& konstant som mgjligt 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 smaltan sa att bagen

slécks.

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.

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 utfors i svetsens inre néar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt

kontakt med k under och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga l6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag &t skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan n& héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvéand 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.

Kontrolleraatt svetsstrommen, somregleras med den amperegraderade

potentiometern, ar rétt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,
véagguttag, sékringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot 6ver

eller underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras.

Om termostatskyddet utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt

satt. Kontrollera att flékten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for Iagt blockeras

svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sé 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 (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99.5%) och att den

tillfors i ratt mangd.
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(DA) |

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG.

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA) TIL INDUSTRIEL
OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemaerk: | den nedenstaende
“svejsemaskine’”.

tekst anvendes betegnelsen

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med & edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nadprocedurer.

(Jeevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kred<lah 1 di

fra

- Undga direkte bergring med
svejsemasklnen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- ki skal slukk og fral netforsyni
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for j kil og frak
braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske i llation skal veere i over
gaeldende ukakesforebyggende normer og love.

- ki maé udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at netstikk
jordbeskyttelsesanlaegget

- ki ma ikke
udendors iregnvejr.

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

J VA

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

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

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

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

- Man skal serge for, at der er tilstraeekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fjernelse af svejsedampene i nzerheden af
svejsebuen; der skal iveerkseettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

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

POL 0@

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

Dette ggres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, h dbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraet
eller matter.

Beskyt altid gjnene med szrlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNI EN 175.

Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsazettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det per

bl den netforsyni for

med de

d

er rigitgt fork med

d

i fugtige, vade omgivelser eller

udsaet

| i (LEPd) i

forbind med saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

2OOAO®O®

frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i naerheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
I atur (f.eks. pac kere, r er, Iproteser osv.).
Der skal traeffes passende S|kkerhedsforanstaltnmger for at vaerne
om patienter, der dersadant pp Dettekanforeksempel
gores ved at forbyde ad til svej ki drift ad
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der | i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleggende grenser for personers udseettelse for
iske felter i husholdni iljoer.

elektr g
Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udsaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
svejsekredslgbet.

- Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om
kroppen.
- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i

svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.
- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa
teet som muligt pa samlingen.
Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslgbet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. I).

/\

- Apparatur horende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukl des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
g es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

lavspeaendingsnet, der forsyner husholdninger.

narheden af

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok
- Paafgraensede omrader
- Pasteder, hvor dererb eller sp gfarlige materialer
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab til
nedindgreb, til stede under udferelsen.

dh

Deter STRENGTN@DVENDIGT at dedetekniske vaer idl
der er fremstilleti7.10; A.8; A.10 i standard “EN 60974-9: Udstyr til
Del 9: I llation og A

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
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”.

Ll
sklen.

TILBAGEVARENDE RISICI
- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen til hwlket som helst formal, som afviger fra den

for del ing af vandror).
- Det er forbudt at anvende handrebet tlI at haeve svejsemaskinen.
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2,

INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til buesvejsning, der er specielt
beregnet til jeevnstrom (DC) MMA-svejsning .

Dette reguleringssystems seerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hoje
hastighed og ngjagtige regulering, giver fremragende svejseresultater
ved anvendelse af svejsemaskinen til samtlige bekleedte elektroder (ru,

su

Reguleringen

P

re, basiske).
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.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES:

3.

MMA-svejsesaet.

TIG-svejsesaet.

Argon-beholder adapter.
Trykreduktionsanordning med manometer.
Braender til TIG-svejsning.

TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende

pr:

svejsemaskinens anvendelse og
aestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende

betydning:

1-

Fig.A
Indpakningens beskyttelsesgrad.

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

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
naerheden af stgrre metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5-  Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

- /U, : Tilsvarende standardstrem og -spanding, 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 (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.

- AN-AV Angiver  svejsestrommens  reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser £10%):

= 1.y s Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.

11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet

i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data gzldende for den

SV
SV¢

ejsemaskine, | har anskaffet, skal afleses pa den péageeldende
ejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEJSEMASKINE:

- setabel 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 lobet 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 vagt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

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

1-

2-

Fig.B
Indgang forsyningslinje  (1~) / ensretterenhed
nivelleringskondensatorer.
Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.
Disse overferer den ensrettede strom til vekselstram med en hoj
frekvens og tillader en regulering af spanding/volt med hensyn til
det der skal Svejses.
Hojfrekvenstransformer: de primaere vindinger forsynes med
den omformede strem fra blok 2, detteoptager stremmen og
spaendingen til den vaerdi der gnskes til buesvejsningen og,samtidig
tjener til galvanisk at isolere svejsekredslgbet fra hovedstrammen.
Sekundaer ensretterbro med selvinduktion: denne overfgrer
vekselstrom/spaendingen der leveres af de sekundaere vindinger til
en vedvarende lavfrekvens-strom/spaending.
Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uopherligt
vardien af svejsespaendingen mod den vardi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjeelp af IGBT som kontrollerer selve
reguleringen.
Bestemmer stremmens dynamiske respons under smeltningen
af elektroden (gjeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

(3~), 09

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” er forsynet med en anordning,
som automatisk genkender netspeendingen (115V ac - 230V ac) og
indstiller maskinen, séledes at den fungerer regelmaessigt. Udfra
lampernes farve kan brugeren se, om maskinen tilfores 115V ac eller
230V ac (Fig C(3)).

DEN GR@NNE 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

leengerevarende, belastende overspaending.

I dette tilfeelde skal maskinen slukkes og derefter teendes igen,

for man kan genoptage svejsningen. Man ma forst teende for
ki igen, nar si 1l (Fig.C(3)) er helt slukket.

UDSTYRTIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER

SVEJSEMASKINEN

Frontpanel:

1-

2-

5-
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Fig.C
Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.
GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er taendt, betyder det,
at svejsestrommen blokeres p.g.a. en uregelmaessighed, f.eks.:
- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj temperatur.
Maskinen er stadig tendt, men uden stremforsyning, indtil
temperaturen nar ned pd et normalt niveau. Maskinen starter
automatisk.
Sikring mod for hgj eller for lav spaending pa linjen: Den spaerrer
svejsemaskinen: Netspzendingen befinder sig udenfor spektret
+/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil
lide alvorligt skade, hvis den ovennzevnte, gverste graense for
spaendingen overskrides.
ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spzerrer automatisk
svejsemaskinen, hvis elektroden klaber fast til materialet, der
svejses pa, hvorved den kan flernes manuelt uden at edelaegge
elektrodetangen.
GR@NNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar il anvendelse.
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).
Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.
SVEJSEMASKINE MED 2-POSITIONSVALGER:

== MMA-svejsning med elektrode:
HOT START- og ARC FORCE-anordningerne sgrger for nem start og
flydende svejsning med alle elektrodetyper.



& 116 suesing med syg

Specifik ANTI STICK-anordning TIG.
(HOT START og ARC FORCE ikke aktive).

SVEJSEMASKINE MED 3-POSITIONSVALGER:

) f® ) ﬂ MMA-svejsning med elektrode

Ved MMA vzelges der mellem de to positioner afhaengigt af den
anvendete elektrodetype.

En sarlig anordning betegnet som Arc Control System garanterer
en bedre svejsedynamik, nem start (HOT START), flydende
sv?egl\ing (ARC FORCE) for hver elektrodetype:

@ Rutile elektroder, elektroder af rustfrit stal osv.

T @
- &

== TIG med stryg

Specifik ANTI STICK-anordning TIG.
(HOT START og ARC FORCE ikke aktive).

Basiske, celluloseholdige, aluminiumselektroder

(mod. CE), osv.

pa bagsiden:
Fig.D
1-  Forsyningsledning 2p + @ (1~) med CEE-stik, hvor det kraeves; for
den trefasede model er forsyningsledningen 3p + @ (3~).
(Pa modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” er kablet uden stik).
2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON (lysende hvor dette kraeves).

5.INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R
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 isekabel-elektrod.

Fig.F

HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES

Til haevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning,
skal man anvende handgrebet eller den sarlige medleverede rem,
safremt modellen er forsynet dermed.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne
ikke er spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator,
safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke kommer
stremfgrende stov, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pé& mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,
som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for
vaeltning 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:

- TypeA( ) til enfasede maskiner;

- TypeB( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det

at forbinde svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter,

hvor impedansen er mindre end:

Ved model 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-
3-12.
Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler
det installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

Ved model 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- 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).

Med mindre andet angives (MPGE), er svejsemaskinerne kompatibel

med stremgeneratorer ved forsyningsspaendingsudsving op til + 15%.

For at sikre korrekt anvendelse af stramgeneratoren skal den kere ved

regelmaessig drift, for inverteren tilsluttes.

- STIK OG STIKKONTAKT:

- Modellen 230V leveres med fadekabel med standardstik 2P + @)

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

- Ider for j ki uden stik (modeller 115/230V) /
(modeller 230V), forbind fedekablet med et passende standardstik
(2P + @ (1~) 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 verdierne, udtrykt i ampere, der
anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa
den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.

- Ider for j | uden stik (modeller 400V), forbind
fodekablet med et passende standardstik (3P + @ (3~)) 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 vaerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som veaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

<

GIV AGT! Tilsid telse af de 2evnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse
1) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko for personer (f.
eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB.1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i
betragtning af den maksimale stramstyrke, maskinen kan levere.

MMA-SVEJSNING

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til generatorens positive
pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur
beklzedning.

SVEJSNING MED JAVNSTROM
Forbindelse af svejsekabel tang-elektr

Seet en seerlig klemme pé endestykket, siledes at elektrodens blottede
del strammes.

dehold
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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

odeleegges og begynder at fungere darligere.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger
pa elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte
polaritet og den bedst egnede speending.
Svejsespeendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
naevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

o

@ Elektrode (mm) Svejsespanding (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200
5 180 260

Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa
elektroden skal den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger
og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og under-op
svejsninger.

Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte
stromstyrke og de andre svejseparametre sasom lysbuens laengde,
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 taendstik. Dette er den

korrekte antaendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil

kunne skade elektroden og besvaerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde elektroden i

en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode,

der benyttes. Hold denne afstand s& nejagtig som muligt under

svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den fremfores, skal

vaere pa 20-30 grader (Fig.G).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.H

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@GR 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! F@R 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 tilfgres
speending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte
kontakt med dele under sg di feller | ved direk
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet
der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne 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
oplesningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

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

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,
mens svejsemaskinen er dben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, s& 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.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere 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 FOLGENDE 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
ertilfaeldet, 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 koler af af sig selv og undersege, om

ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:

i dette tilfaelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslobet er korrekte

specielt at spandekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket

uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den

rigtige maengde.
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(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA) FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kienndom for & 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 vaere farlig i noen tilfeller.
Kopling av isekabl j for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.
Utfer tilkoplingen til st tet i henhold til
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral 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 isol

Y VA

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rgr som innholder eller har

inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige

lgsemidler eller i naerheten av slike Iasemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,

kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk

i naerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering

av grenseverdlene for svelseroyken I overensstemmelse med
og vari ' |

Hold beholderen borte fra varmekllder og direkte sollys (hV|s

brukt).

POL 0@

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,

delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med

jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normaltved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm

og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til

UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller

hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er b 5 de (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)

for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarad

straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre

mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner.

- Stpy: Dersom sveisingen er sp iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

RROGO

forer til elektr

oper

generelle

eller lgse k

)

iske felt

(EMF) ved sveisekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medlsmske
apparater (f.eks. pace-maker, andni I
etc.).
Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

proteser

Denne sveisebrenneren oppfyller for produk
dard for eksklusiv bruk i ind oer og for
profesjonal delse. Vi g er ikke over Ise med

grenseverdiene nar det gjelder | kt med elektr gnetiske felt

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for 4 minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

| ller de to sveisekabl sa neere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig rundt kropp

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kabl pa side av kropp

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa nare soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
neere k d: 50cm).

La aldrig magnetlske formal av jern veere i naerheten av
sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. I).

/N

- Apparat av klasse A:
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske

tandard for eksklusiv bruk i i ger og for profesjonal
anvendelse V| garanterer ikke nverensstemmelse med den
elektr g | bygninger med leiligheter

eller i bygmnger som er direkt koplet tlI et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Ineerveerav let eller esplosive materialer
MA de forst bli vurdert av en“Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert
i naervaer av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall
av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt & svelse med operatgren opplgft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, | samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til

g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.

N

. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stremkilde for buesveising, spesielt konstruert for
MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
(INVERTER) som hgy hastighet og reguleringspresisjon, gir sveiseren
utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder (rutiliske, sure,
basiske).
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Reguleringen

med  “inverter’-systemet  ved inngangen til

tilforselssystemet (hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen pa
transformatoren og nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en

SV¢

eisere med meget lav volum og vekt for a gjere den lettere a handtere

og transportere.

Tl

3.

LBEH@R SOM SELGES SEPARAT:
Sveisesett MMA.

Sveisesett TIG.

Adapter for beholderen med Argon-gass.
Trykkreduserer med maleenhet.

Brenner for TIG-sveising.

TEKNISKE DATA

DATAPLATE
P& 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 stremtilforelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ :trefas vekselstrom.

3- SymbolS:indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljo 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,
soking 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 strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus
pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause,
etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i
standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

= 1, o : Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- 1, faktisk forsyningsstram.

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;

fo
SV

r eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa
eiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEISER:

- setabell 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 indikertiprosent (%USE) i forhold til maksimumsantall
sveisebare elektroder.

ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB.1)

a,

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~) / (3~), enhet med likretter og
nivelleringskondensatorer.
2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer

likespenningen til hgyfrekvent vekselstroam, og tillater justering av

effekten i forhold til stramstyrke/spenning og det arbeidet som skal
utfores.

Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra blokk
2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som kreves ved
buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra Stremnettet.
Andre likeretterbro med induktans: denne overferer vekselspenning/
strom fra sekundzrvindingene til likestrom/spenning med
lavbolgelengde.

Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestrommen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske strgmverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” finns et anlegg som automatisk
avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder maskinen for
en korrekt funksjon.

Brt

ukeren kan skenne hvis maskinen er forsynt med 115V ac eller 240 Vac

ved & kontrollere fargen pa LED-indikatoren.
(Fig C(3)).

LED-INDIKATOR | GR@ONN 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.

I 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

Frontpanel:

1-
2-
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Fig.C

Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfort
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hay.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strom, helt til den
har naddd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen
blokkeres: forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i
forhold til méalverdi. BEMERK: hvis du overstiger den ovre
spenningsgrensen som angis ovenfor, skades anlegget
alvorlig.

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis
elektroden fastner pad materialet du skal sveise, for & muliggjere
manuell flerning uten & delegge elektrodholderklemmen.
GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.
Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i
ampere, som 0gsa kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” har en dobbel skale gradert i
ampere.)

Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

SVEISEBRENNER MED VELGER SOM HAR TO POSISJONER:

=== Elektrodsveising MMA:
Anleggene til HOT START og ARC FORCE garanterer en lett
oppstart og en god sveising til alle typer av elektroder.

= TIG-sveising med trekkeaktivering:
ANTI-STICK-anlegg som er spesifikk for TIG-sveising.
(HOT START og ARC FORCE er ikke aktivert).

SVEISEBRENNER MED VELGER SOM HAR TRE POSISJONER:

’ f® ’ ﬂ ﬁ Elektrodsveising MMA

Valget mellom de to modusene i MMA skal utfares i henhold til den
type elektrode som brukes.

En spesiell enhet, Arc Control System, garanterer en bedre
sveisingsdynamikk, en enklere oppstart (HOT START) og en jevn
sveising (ARC FORCE) for alle typer elektroder:

Rutiliske elektroder, elektroder av rustfritt stal osv.



N

Uorganiske elektroder, elektroder av aluminium,
cellulose (modell CE) osv.

= TIG-sveising med trekkeaktivering:
ANTI-STICK-anlegg som er spesifikk for TIG-sveising.
(HOT START og ARC FORCE er ikke aktivert).

Pa baksiden:
Fig.D
1-  Elkabel 2p (pinner) + @ (1~) med EEG-uttak hvis tilgjengelig. For
trefasmodellen er elkabelen av typen med 3p (pinner) + @ (3~).
(P& modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har kabelen ingen
stikkontakt).
2-  Hovedbryter O/OFF (FRA) - I/ON (TIL) (lyser hvis tilgjengelig).

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA
OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

ing av returk
Fig.E

Kkahel-elel

ing av svei tr
Fig.F

MODUS FOR A LGFTE SVEISEBRENNEREN
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal loftes ved &
bruke handtaket eller bandet som medfalger modellen.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i
hoyde med avkjolingsluftens inngangsépning og utgangsapning(forsert
sirkulering ved hjelp av ventilator, om installert); forsikre deg ogsé at
ingen stremforende stov, 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

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:
- Type A( ) til enfasmaskiner;

) til trefasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg a akople sveisebrenneren til grensesnittspunktene i elnettet med
en impedanse under:

Til modelle 1~:
Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).
Zmax = 0.170 Ohm (200A).

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-

12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren

eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan

koples (hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Til modelle 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-
12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan

koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

- 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 vaere pa korrekt niva, for du kan
kople inverteren.

- KONTAKT OG UTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstremskabel med normalisert kontakt,
(2P + @) 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 stram som blir
forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.
For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
115/230V) / (modell 230V), kople nettkabeln til en normal kontakt,
(2P + @ (1~)) 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 stram som blir forsynt av sveiseren og
i henhold til nominal forsyningsspenning.
For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
400V), kople nettkabeln til en normal kontakt, 3P + @ (3~)) 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
iampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal
nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

y som fabrik llert (klasse 1) ikke fungere
korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stat) og
materielle formal (f.eks. brann).

sikkert

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold
til maksimal stroam 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 LIKSTROM

Il.l‘ av kabel Kkl _"“ dhold:

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens
bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den stér pa,
sa like som mulig til skjoten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;
ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som

bearbeides da du skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan

veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning
pé elektrodeemballasjen. Her vil det fremgéa riktig polaritet og en
passende stramstyrke.

Sveisestrommen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stromstyrke ut fra elektrodediameteren:
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@ Elektrode (mm) i Sveisestrom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stramstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra
undersiden krever lavere stromstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til
intensiteten i valgt strom og de andre sveiseparametrene som
buens lengde, utfarelsens hastighet og stillino, elektroddiameter og
elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre deg om
at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller
beholder).

Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket
som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.
ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

- Sé snart buen er tent, ma du prove a 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 a fylle

sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker.

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

Eventuelle kontroller av fi

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret
med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for elektrodediameteren
og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsd tilherende

varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilforselen (kabler,

sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er

enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav

spenning, eller at det har oppstétt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent

til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pd maskinen. Om

dette skulle vaere tilfelle, m& man forst 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.

(F)

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kdytetaan pelkkad nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen
turvallinen kédyttotapa sekd kaarihitsaustoii
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva,
héatatilanteissa.

(Katso my6s normi“EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kaytto”).
- Vdltda suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjakayntijénnite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi kaapelien kytkemistad tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET. suorittamista.
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
ksj med enh under sp hi pol kuluneiden osien vaik
kan fore til alvorlige stromstm og/eller skader som fglge av direkte - Suorita sahkokytk lei turvalli araysten
- Hitsauskone tulee liittaa syottojarj joissa on

bergring av stromforende 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 & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

Unngé a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse neye med en meget myk berste 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 & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & 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 n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. FEILS@KING
DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV
FORETA FLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu , ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

Alé kdytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat
ovat loysat.

Al hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisiltédneet helpostl
syttyvid aineita ja ia tai aisia polt
- Ala  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden lahei yydessa
Al3 hitsaa pameen alaisten sé
Poista tyosh lueel
(esim. puu, paperljne.).
Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanva|hto ta|
muu jarj Ima J] p ' I J]
altlstusrajat on arvioi tisesti niiden koost L

den ja altistuk keston muk
AIa sdilyta kaasupulloa (jos sitd kadytetdaan) lammonlahteiden
lahelld tai auringon paisteessa.

puhdistettu

i syttyvat materiaalit
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POL 0@

- Huolehdi riittdavasta sahkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,

tyostettavadan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa

oleviin metalliosiin.

Séihk"neristys voidaan normaali taata  kaytta

tarkoit jak -jalkineita, -paahinetta ja

vaatetusta ja erlstavm lavoja tai matto;a.

Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat

yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja

koottu naamareille tai kypériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin

UNIEN 175 kanssa.

Kéayta tarkoituksenmukaisia syttymiattomia suojavarusteita

(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
ita (yhd, kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)

vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

infrap ateille; L taytyyolla laii vili

kaiden avulla muille kaaren ldhelld

Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia
havaitaan paéivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hdiri6tda muutamien

ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalllproteesﬂjne.).

On llettava kaisi. jakeinoja néiden laitteiden

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettava padsy hitsauslaitteen

kayttoalueelle.

Tamd hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ulle tuotteelle asetettua teknistd

uutta ei taata perusraja-arvoissa

henkildiden  sdhko tikentille  altistumi liittyen

kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on niin, ettd vihennetdan

sahk

tikentille altist

- Kiinnita kaksi hit I lia yhdessa mahdollisi lahelle.

- Pida rakenteen pad ja runko hdollisii kaul
hitsauspiirista.

- Ala kos} kierrd | K leita ral ympiirille.

- Ala hitsaa rak ollessa hit iirin keskelld. Pidd molemmat

- Liitéa hit: irran hitsattavaan kappaleeseen

osta.
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piirin lahelle.

- A-luokan laitteistot:

Tamd hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa
ja ammattlkayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia.  S&hk¢ tista yh ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajannlttelseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
- JOTKA SUORITETAAN:
- ympaéristossé, jossa on lisaantynyt séhkoiskun vaara
- ahtaissa tiloissa
- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkildiden lasndollessa, jotta nama voivat auttaa mahdollisessa
hétatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa

9: A ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
I I lla yhtd kappaletta tai
sdhkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan

kaksinkertaisesti.

On vilttimiatonts, etta i koordi tori mittaa
laitteiden avulla méaérittaakseen, onko ol riski ja voidaanl
kayttda sopivia jakeinoja, jotka k normin “EN 60974-9:
Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hi '

I kaytto kuin sille
osoitettuun tarkoitul (esim. iputkiston sulat i ) on
vaarallista.

Onkiellettyd kdyttaa kasikahvaa hitsauslaitteenripustusvalineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

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

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

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekda muuntajan ettd
tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin
pienikokoisia ja kevyitd hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely on
tavallista helpompaa.

ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

- TIG-hitsaussarja.

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Paineenalennusventtiili painemittarilla.
- TIG-hitsauspoltin.

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvestd esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2-  Syéttolinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli : osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

4-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

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

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijénnite.

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X :Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone
voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan %
-madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tyominuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen ldmpdatilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).

o - Suurin linjan kdyttama virta.

- |, : Tehollinen syéttdvirta.

- I|m
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10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus’”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:
- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- %USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, ilmoittaa jokaiselle halkaisijalle (@ELECTRODE)
hitsattavien elektrodien maaran 10 minuutin aikavalilla (ELECTRODES
10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla joka kerta elektrodin
vaihtuessa; tdma tieto annetaan myos prosenteissa (%USE) suhteessa
hitsattavien elektrodien maksimimaaraan.
- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kdsittad erikoisesti maarattyyn virtapiiriin kehitetyn voimamoduulin

ja saato-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu lisadmaén luotettavuutta

ja vdhentamaan kunnossapitoa.
Kuva B

1-  Virransyéttlinjan sisaantulo (1~) / (3~), tasasuuntaajaryhma ja
tasauskondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kayttoratas: nama muuttavat
tasasuuntaajan volttimdaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaaraksi ja saattavat voiman saadon suoritettavan
hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.

3-  Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama
volttimaara syottaa paakaamitykset. Taman toiminnan tarkoituksena
on soveltaa volttimdard ja vaihtovirta kaarihitsausmenettelyn
vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se eristda hitsausvirtapiirin
paakaapeleista.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tdmad muuttaa
toissijaiskddmitysten  tuottaman,  vuorottaisen  volttimaaran/
vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi vaihtovirraksi/
volttimaaraksi.

5- Elektroniikka- ja  saatotaulu: tamd  tarkistaa  hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kdyttdjén valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja séddon kontrollimien kéyttoratasten Komennot.
Maarittda virran reaktion elektrodin palaessa (valiton oikosulku) ja
valvoo turvajarjestelmia.

Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” on laite, joka tunnistaa
automaattisesti verkkovirran jannitteen (115V vv - 230V w) ja
esivalmistelee ndin koneen oikeanlaiseen toimintaan. Koneenkayttdja
kykenee ymmartdmaan onko syottéjannite 115V vv vai 230V vv led
merkkivalon vérin perusteella (Kuva C(3)).

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

LED ORANSSI ilmoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan 115V
Vv jannitteelld.

Toiminnan aikana 115V vv:llaon mahdollista, etté pitkdkestoisesta
ja korkeasta ylijannitteestd johtuen kone turvallisuussyista siirtyy
toimimaan 230V vv:lla.

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

Kédynnista kone vasta kun led merkkivalo (Kuva C(3)) on tdysin
sammunut.

KYTKENTA-, SAATO- JA MERKINANTOLAITTEET
HITSAUSKONE
Etusivu:
Kuva C

1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistda hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessaan
hitsausvirran pysédyttavasta hairiostd, joka voi johtua monista eri
syista:

- Lamposuojus: koneen sisélla on lampdtila noussut liikaa. Konee
pysyy paalla jakamatta virtaa kunnes normaalilampétila palautuu.
Palautuminen tapahtuu automaattisesti.

- Linjan ali- tai ylijannitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen:
virransy6ton jannite ei ole vaihteluvdlissa +/- 15% suhteessa
kilven arvoon. HUOMIO: YIl& mainitun yldjannitteen rajan

ylittdéminen 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, kdyttovalmiina.

4- Potentiometri, joka saitaa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla
ja sallii saadon myos hitsauksen aikana. (Mallissa DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC on kaksinkertainen ampeeritaulukko).

5- Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

6- HITSAUSLAITE, JOSSA ON KAKSIASENTOINEN VALITSIN:

= Hitsaus MMA-elektrodilla:
Laitteet HOT START ja ARC FORCE varmistavat kaikilla
elektrodityypeilld helpon kdynnistyksen seka sujuvan hitsauksen.

= TIG-hitsaus pyyhkaisysytytyksella:
Erityinen TIG-laite ANTI STICK.
(HOT START ja ARC FORCE eivat kaytossa).

HITSAUSLAITE KOLMIASENTOISELLA VALITSIMELLA:

) f® ’ ﬂ g Hitsaus MMA-elektrodilla

Valinta kahden asennon vililli MMA-tavassa tehdaan kaytossa
olevan elektrodityypin mukaan.

Erityinen laite, Arc Control System, varmistaa parhaimman
hitsausdynamiikan, helpon kdynnistyksen (HOT START) ja sujuvan
hitsauksen (ARC FORCE) kaikilla elektrodityypeilla:

—— @ Rutiilielektrodit,

teraksesta jne.
i
&

= TIG-hitsaus pyyhkaisysytytyksella:
Erityinen TIG-laite ANTI STICK.
(HOT START ja ARC FORCE eivat kaytossa).

elektrodit  ruostumattomasta

Emaéksiset, alumiiniset elektrodit, selluloosaelektrodit
(malli CE) jne.

takana:
KuvaD
1- Sahkojohto 2p + @ (1~) CEE-pistokkeella,
kolmivaiheiselle mallille séhkdjohto on 3p + @ (3~).
(Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” johdossa ei ole pistoketta).
2- Paékatkaisin O/OFF - I/ON (valo palaa, jos mukana).

jos mukana;

5. ASENNUS

HUOM!KONEEN ON OLTAVAEHDOTTOMASTISAMMUTETTU
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
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikkia tassa ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kayttaen
varusteissa olevaa kahvaa tai hihnaa, mikali mukana mallia varten.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven
pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkod johtava poly,
syovyttavd hoyry, kosteus jne. paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympirille vahintadn 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
K lle pinnalle k k i tai siirty

sen pail
valttamiseksi.
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KYTKENTA VERKKOON

Ennen séhkokytkentdjen tekemistd tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettavissa
olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Suojan  varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;
- TyyppiB ( )kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimustenmukaisuuden vuoksi

suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitantakohtiin,

joiden impedanssi on pienempi kuin:

Mallille 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikéli laite kytketdan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéa siihen
(kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

Mallille 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikéli laite kytketdan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéa siihen
(kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

- Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat yhteensopivia

sdahkogeneraattorien kanssa, joiden sahkojannite heilahtelee vililla +

15 %.

Oikeanlaista kayttoa varten sahkogeneraattoriin on laitettava teho

ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

vastaan kayta

PISTOKE JA PISTORASIA:
- Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiinted pistoke (2P + (&)
) 16A/250V.
Se voidaan siten kytked verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetd@n syottolinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa  hitsauskoneen  tuottaman  suurimman
nimellisvirran pohjalta seké sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.
- Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V) /
(mallit 230V), | iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu
pistoke (2P + @D (1~)) ja kéyta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
syoton nimellisjannitteen pohjalta.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 400V), |
iita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke
(3P + @ (3~) ja kéytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetadn
syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

HUOM.! YIld olevi hjeid laiminly6 tekee
k turvajérj (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten vak henkilévahink (esim. sdahkoisku) 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 kytketdd@n generaattorin positiiviseen

(+) napaan. Ainoastaan hapanpadillysteiset hitsauspuikot kytketdan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitanndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan kiinnitysta
varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+)

Hi irran p L in kytkenta

Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-)

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) taydellisen sdhkokontaktin takaamiseksi; mikdli ndin ei
tehdd, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

- Kaytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala  kiytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai
epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

o

HITSAUSMENETTELY

On erittdin tdrkedd, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
Hitsausvaihtovirta taytyy s kaytossa olevan elektrodin halkaisijan
ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija (mm) H.itsausvaihtovirta (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200
5 180 260

- Kéyttajan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettdvd korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun
taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia pystysuoraan
hitsaukseen tai alhaalta yl6spain tehtavaan hitsaukseen.

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

Hitsausmenettely:

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste

tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdam&d on oikea

sivallusmenetelma.

VAROITUS: Al lyd elektrodia tydkappaleeseen. Téma voi vahingoittaa

elektrodia ja tehdd sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritda ylldpitda vélimatkaa

tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kdytdssd olevan

sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va limatkaa niin paljon kuin

mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevan elektrodin

kulman pitéda olla 20-30 astetta (Kuva G).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepdin tayttadksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

7.HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
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EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen

voi johtaa vakavaan sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

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

- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tycalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keradntynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin

pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan vdlid, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta 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 ~ saatédvan  potentiometrin
ampeeriasteikko ndyttéa oikein halkaisijan ja kdytetyn elektrodin
suhteen.

Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen Iamposuojuksen kytkeytymisestd yli- tai
alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymistd,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on lilan korkea tai lilan matala,
hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion
aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkenndt ovat oikein ja varsinkin
etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan
haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteité (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on
oikea; linjajannite ei ole liikkan korkea.

(Cs)
NAVOD K POUZIT

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svafovaci pfistroj".

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operéator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpecnému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti

naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti

nebezpecné.

- Pripojeni svafovacich kabelli, kontrolni operace a opravy musi

byt provadény pfi vypnutém svafovacim pristroji, odpojeném od

elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
afovaci pfistroj a odpojte jej z i sité.

Vykonejte elektrickou i laci v lad

zakony pro zabranéni Grazam.

Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci fadné pfipoj:

zemnicimu vodidi.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desté.

- p jte kabely s p

i predpisy a

s platny

koch é

izolaci nebo s uvolnénymi

- Nesval“'ujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnete se ¢innosti na matenalech vyastenych chlorovymi
stédly nebo v blizk ij ych latek.

Nesvaru;te na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce é expozice vyzaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostatecné vzdalenosti
od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

PO0L0O®

- Zabezpecte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym castem
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacéek nebo
izolaénich koberci.

Pokazdé si chraiite o¢i pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazeji
v a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
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- Hluénost: Kdyz je v piipadé mimoiadné intenzivnich operaci

fovani hod denni hladiny osobni ice hluku (LEPd)

rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
odné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

LO®AROG®

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektr gneticka pole h ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakeri, respiratorl, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni viéi nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
svafovaciho pfistroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruceno.

vznik

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svaiovaci kabely spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

PFipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

Nenechavat f ické predméty v blizk

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. I).

i svarfovaciho

- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfristroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

primyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem zhodnoceny ,0dbornym vedoucim” a vykonéany
kazdé i osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych

p Vv pfif
pripadech.
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.
MUSI byt zakazéno svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.

NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
PFi praci s vice svafovacimi pFistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky muze dojit k
nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize
doséh ivojnasobku pfip é meze.

Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni pfistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti“.

ZBYTKOVA RIZIKA
- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap¥. rozmr potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je
vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem (DC).
Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napt. vysoka
rychlost a presnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,ménic¢e” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho)
dale pfindsi 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 prepravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.
- Reduktor tlaku.

- Svarovaci pistole TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nésledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofézové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

4- Symbol pieduréeného zpusobu svafovani.

5-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojéi pro
obloukové svarovani.

7- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilti, vyhledavani pivodu
vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximadlni napéti naprazdno.
- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mulze svafovaci

pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napi. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktorll pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zistane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).

A/N-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické Udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= |, ax : Maximalini proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napdjeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svafovani.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty

technickych tdaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifikacniho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:
- viztabulka (TAB.1)
- %USE AT 20°C (je-li vyznaceno na pldsti svafovaciho pfistroje).
USE AT 20°C vyjadiuje pro kazdy primér (@ ELECTRODE) pocet
elektrod, které lze svarovat v ¢asovém intervalu 10 minut
(ELECTRODES 10 MIN) pii 20°C s pauzou 20 sekund pro kazdou
vymeénu elektrody; tento udaj je uveden také v procentualni hodnoté
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(%USE) viici maximalnimu poctu svafovatelnych elektrod.
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB.1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvodd optimalizovanych pro dosazeni maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr. B

1-  Vstup napdjeciho vedeni (1~) / (3~), jednotka usmérnovace a
vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni usmérnéné
napajeci napéti na stiidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi
regulaci vykonu v ndvaznosti na pozadovanou hodnotu svafovaciho
proudu/napéti.

3-  Vysokofrekvencni transformator: Primarni vinuti je napéjeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
pfizplsobit napéti a proud hodnotdm potfebnym pro obloukové
svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napéjeciho vedeni.

4-  Sekundérni usmériovaci mustek s vyrovnavaci induké¢ni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.

5-  Ridici a regula¢ni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole hodnoty
tranzistord svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy ovladact
tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Ur¢uje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je pfitomno zafizeni, které
automaticky rozezna sitové napéti (115 V ac 230 Vac) a pfipravi svafovaci
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 piistroje k siti
s napétim 230 Vac.
- LED ORANZOVE BARVY poukazuje na pfipojeni svafovaciho pfistroje
k siti s napétim 115 Vac.
Béhem ¢innosti v rezimu 115 Vac se mize stat, ze nasledkem
déletrvajicich vyraznych piepéti svafovaci pfistroj pfepne do
rezimu 230 Vac.
V takovém piipadé bude k op
potiebné vypnout a zapnout svafovaci pfistroj.
Svafovaci pfistroj znovu az po uplné
c3).

« . T R

;

i LED (obr.

KONTROLNI ZARIZEN{, REGULACE A ZAPOJENI
SVAROVACI PRISTROJ

na predni strané:

Obr.C

1-  Kladna zasuvka (+) umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pfitomnost poruchy zabranujici dodéavéani svafovaciho proudu,
zpusobené nékterym z nasledujicich davodu :

- Tepelna ochrana: Uvnitf stroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Pristroj zlistane zapnut, aniz by dodaval proud, az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti pfepéti a podpéti v ajecim vedeni: slouzi

k zablokovani pfistroje: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah

+/- 15% vzhledem k jeho jmenovité hodnoté. UPOZORNENI:

Piekroceni vyse deného horniho iho napéti zpasobi

vazné poskozeni zafizeni.

Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani

svafovaciho pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému

materidlu, ¢imz umozni manudlni odstranéni bez poskozeni
drzaku elektrod.

3- ZELENA LED poukazuje na to, ze je piistroj pfipojen k siti a je
pfipraven k ¢innosti.

4- Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici
ocejchovanou v ampérech; umozruje regulaci také béhem svafovani
(model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” je vybaven dvojitou stupnici
ocejchovanou v ampérech).

5-  Zaporna zasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

6- SVAROVACI PRISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLICEM:

== Svafovani elektrodou MMA:

Zafizeni HOT START a ARC FORCE zajistuji pro viechny druhy
elektrod snadné zapéleni oblouku a plynulé svafovani.
Svarovani TIG se zapalenim oblouk

Zatizeni ANTI STICK, specifické pro TIG.
(HOT START a ARC FORCE nejsou aktivovany)

Skrtnutim:

SVAROVACI PRISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLICEM:

’ f® ’ ﬂ Svarovani elektrodou MMA

Volba mezi dvéma polohami pfi svafovani MMA se provadi na
zakladé druhu pouzité elektrody.

Specialni zafizeni, Arc Control System, zarucuje lepsi dynamiku
svafovéni, snadné zahdjeni cinnosti (HOT START) a plynulé
svafovani (ARC FORCE) pro kazdy druh elektrody:

Rutilové elektrody, nerezové elektrody apod.

Bazické elektrody, hlinikové elektrody, celulézové
elektrody (mod. CE) apod.

%
‘é""TIGse,"'

Zatizeni ANTI STICK, specifické pro TIG.
(HOT START a ARC FORCE nejsou aktivovany)

Skrtnutim:

na zadni strané:
Obr.D

1-  Napéjeci kabel 2p + @ (1~) se zéstrkou EHS, je-li soudasti; pro
trojfazovy model je napajeci kabel 3p + @ (3~).
(U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kabel neni vybaven
zastrckou).

2-  Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO) (u nékterych
model( s podsvicenim).

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
PROVEDENY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vdechny svarovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany
s pouzitim rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného v ramci
prislusenstvi.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho piistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvor(i pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventildtoru - je-li soucasti) nenachézely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je tmérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pFevraceni nebo nebezpeénym pifesuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
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uzemnénym nulovym vodicem.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:
- TypA( ) pro jednofazové stroje;

) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani
napéjeci sité s impedanci nepresahujici:

Pro model 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
PYi pfipojeni k vefejné napéjeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potieby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Pro model 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Svafovaci pristroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
PYi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potieby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

- Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni s

agregaty pro zménu napéjeciho napéti az do + 15%.

Pro spravné pouziti je tfeba pied pfipojenim ménice doséhnout

provoznich hodnot.

- TypB(

ZASTRCKA A ZASUVKA:
- Model 230V je jiz pii svém vzniku vybaven napajecim kabelem s
normalizovanou zastr¢kou, (2P + @) 16A/250V .
Muize byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB.1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.
- U svafovacich pfristroji bez zastrcky (modely 115/230V) /
(modely 230V) pfipojte k napéajecimu kabelu normalizovanou
zastreku (2P + @ (1~)) vhodné proudové kapacity a pripravte
sitovou zdsuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem;
prislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB.1) jsou uvedeny
doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech,
zvolenych na zakladé maximaélni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napajeciho napéti.
U svarovacich pfistroji bez zastréky (modely 400V) pfipojte
k napadjecimu kabelu normalizovanou zastr¢cku (3P + @ (3~))
vhodné proudové kapacity a pripravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napéjeciho
vedeni. V tabulce (TAB.1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty
pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodévaného svafovacim
pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovéni vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostnlho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s nasledny Zenim osob
(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napr. pozar).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB.1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.

SVAROVANI MMA

Témeér vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému poélu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych piipadech u kyselych elektrod se pfipojuji
k zapornému polu (-).

SVAROVANI JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzéku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni obnazené
Casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (+).
Zapojeni zemniciho kabelu svaiovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelli az na doraz do zasuvek

umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet

k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvoii soucasti
opracovédvaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mlze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést k
neuspokojivym vysledkiim svafovani.

. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

V kazdém pfipadé je vsak potiebné, 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 piejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu
pouzitelné pro rtizné praméry elektrod jsou:

o

@ Elektrody (mm) ?vaiovaci proud (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priiméru elektrody budou
poutzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé intenzity
pouzitého proudu, také dalsimi svafovacimi parametry, jako je délka
oblouku, rychlost a poloha provedeni, prdimér a kvalita elektrod (za
ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah vlhkosti,
chranéné v piislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody

svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se

0 nejspravnéjsi zpusob zapaleni oblouku.

UPOZORNEN[: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim

poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.

Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou vytvéareni svaru

udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité

elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-

30 stupritl ve sméru posuvu (obr. G).

- Po vytvoreni svaru presunite koncovou cast elektrody lehce zpétky
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
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 KVALIFIKACH
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
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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.

Pfipadné kontroly provadéné uvnité svafovaciho pfistroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zplisobenymi pfimym stykem se soucastmi pod napétim a/
nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montéz panelil
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upevinovaci srouby.

- Rozhodné zabraiite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t
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, odpovidéd priméru a druhu pouzité

elektrody.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;

v opacném piipadé je problém obycejné v napédjecim vedeni (kabely,

zasuvka a/nebo zastreka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena Zlutda LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zpUsobené piepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo piilis

nizké, svafovaci pfistroj ztistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:

V takovém pfipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi
né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném
mnozstvi.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACIE PRISTROJE PRE OBALENE ELEKTRODY (MMA),
URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz,zvaraci pristroj”.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kéblov, kontrolné operacie a opravy musia

byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od

elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite

zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a

zakonmi, aby ste predisli irazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vod|com.

Uistite sa, ze je pajacia ka d ¢ne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodiéu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuji alebo obsahovali zépal kvapalné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materialoch vycistenych chlérovymi
pustadlami alebo v blizkosti lenych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstraiite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)

Zabezpecte si dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvdrania v zévislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sIineéného Ziarenia

POL 0@

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektrode, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolacnych kobercov.

Vzdy si chrarite oci prislusnymi filtrami, ktoré sti v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohrniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré st v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat t|ez na ostatne osoby
nachadzajiice sa v blizkosti obliku, a to p idiel alebo
neodrazovych zavesov.
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d. dnéh b

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i zvarani kazdod
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), r jucou sa alebo
prevysujicou 85 dB(A), musite p f vhodné bné och é

triedky (tab. 1).

LO®ARO®®

- Prechod zvéracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat ¢innost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poZiadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi
a na profesiondlne ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych
medznych hodnét, tykajlcich sa expozicie 0s6b elektromagnetickym
poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasledujiice p

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

- Pr|po;|t zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na

¢o najblizsie k reali spoju.

Nezvarat v blizkosti zvaracieho prlstro;a, ani na nom nesediet a
pi f'sa on (| al dial f: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. I).

- Zariadenie triedy A:
Tento zvaraci pristroj vyhovuje pozmdavkam technického standardu

py, aby znizila expoziciu

vyrobku, uréeného pre vyhradné p ie v pri prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo

pétia, ktora zasobuj

pripojenych k
budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najsko é,,0dbornym veduicim” a vykonané

vzdy v pritomnosti osob vyskolenych pre zasahy v nidzovych

pripadoch.

MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané

v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974 9: Zariadenia pre oblikové

zvaranie. Cast 9: Instalacia a p ‘.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,

s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpeénému sictu napéatia medzi dvomi odlisnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik - koordina vykonal
pristrojmi, aby tak il riziko nek ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim éasti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouZzitie (napr. rozmrazovanie potrubia

r du), je peéné.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

2.0VOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je
vyrobeny 3pecidlne pre zvaranie MMA jednosmernym pridom (DC).
Vlastnostou tohto regulaéného systému (MENICE), ako napr. vysoka
rychlost a presnost reguldcie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajdce
vlastnosti pri zvéarani obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi,
bazickymi).

Reguldcia systému,menic¢a” na vstupe napajacieho vedenia (primarneho)
dalej prindsa vyrazné znizenie objemu samotného transformatora ako
aj vyrovnévajliceho reaktan¢ného prvku, ¢o umoziuje konstrukciu
zvaracieho pristroja so znac¢ne nizSou hmotnostou a objemom a
naslednym zvysenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
- Sada pre zvaranie MMA.

- Sada pre zvaranie TIG.

- Adaptér pre plynovd flasu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajice sa pouzitia a vlastnosti zvéracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2-  Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

4- Symbol predur¢eného sposobu zvérania.

5- Symbol vnutornej struktiry zvaracieho pristroja.

6-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvéranie.

7- Vyrobné (islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednéavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napatie naprazdno.
- 1,/U,: Normalizovany prid a napétie, ktoré mozu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X: Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moéze zvaraci

pristroj dodavat odpovedajci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje

sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia ).

A/V-A/V: Poukazuje na regulacni radu zvaracieho pradu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Technické Udaje napéjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napadtie a frekvencia napéjania zvéracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

= |} ax : Maximalny prud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivny napdjaci prad.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ:
- vid'tabulka (TAB.1).
- %USE AT 20°C (ak je vyznaceny na plasti zvéracieho pristroja).
USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvéracich elektréd (@
ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvaranie v ¢asovom intervale
10 minut (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C s pauzou 20 sekund pre
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kazdu vymenu elektrody; tento udaj je uvedeny tiez v percentualnej
hodnote (%USE) voci maximalnemu poctu zvaracich elektrod.

- DRZIAK ELEKTRODY: vid'tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 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 udrzby.
Obr. B

1-  Vstup napéjacieho vedenia (1~) / (3~), jednotka usmernovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlddace; menia usmernené
napéjacie napétie na striedavé napétie s vysokou frekvenciou (40
kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpecuju regulaciu vykonu v ndvaznosti na
pozadovanu hodnotu zvaracieho pridu/napatia.

3-  Vysokofrekvenény transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je
prisposobit napétie a prdd hodnotam potrebnym pre oblukové
zvaranie a sucasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od napajacieho
vedenia.

4-  Sekundérny usmernovaci mostik s vyrovnavajucou indukénou
cievkou: prepina striedavé napétie / prud dodavané sekundarnym
vinutim na jednosmerny prid / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Riadiaca a regulacnd elektronika: sluzi na okamziti kontrolu hodnoty
tranzistorov zvaracieho prudu a jeho porovnavanie s hodnotou
nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy ovladacov
tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur¢uje dynamicki odpoved pridu pocas tavenia elektrody (okamzité
skraty) a dohliada na bezpecnostné systémy.

Model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je vybaveny zariadenim, ktoré
automaticky rozozna sietové napétie (115 Vac 230 Vac) a pripravi zvaraci
pristroj na spravnu ¢innost. Uzivatel moéze rozlisit, ¢i je zvaraci pristroj
napajany napatim 115 Vac alebo 230 Vac, zafarbenim LED (obr. C (3)).
- LED ZELENEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho pristroja k
sieti s napatim 230 Vac.
- LED ORANZOVEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho pristroja
k sieti s napatim 115 Vac.
Pocas ¢innosti v rezime 115 Vac sa moéze stat, Zze nasledkom
dlhotrvajticeho vyrazného pretazenia, zvaraci pristroj prepne do
rezimu 230 Vac.
V takom pripade bude potrebné k opa
vypnut a zapnut zvaraci pristroj.
Opétovne zapnite zvaraci pristroj len po uplnom zhasnuti LED
(obr. C(3)).

PR <

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIA A ZAPOJENIE
ZVARACI PRISTROJ
na prednej strane:
Obr.C

1-  Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

2- ZLTA LED: obvykle zhasnuta, jej rozsvietenie poukazuje na
pritomnost poruchy zabranujicej dodévaniu zvéracieho pradu,
sposobené niektorym z nasledujlcich dovodov :

- Tepelna ochrana: vo vnutri stroja bola dosiahnuta nadmerna
teplota. Pristroj zostane zapnuty bez toho, aby dodaval prud az
po dosiahnutie beznej teploty. Obnovenie ¢innosti prebehne
automaticky.

- Ochrana proti prepatiu a podpétiu v napajacom
sluzi na zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza
mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej hodnote.
UPOZORNENIE: Prekroc¢enie vyssie uvedeného horného

dznéh patia sposobi vazne poskodenie zariadeni

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvéraci pristroj v

pripade prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni jej

manualne odstranenie bez poskodenia drziaku elektrody.

3- ZELENA LED poukazuje na to, e pristroj je pripojeny k sieti a je
pripraveny k ¢innosti.

4-  Potenciometer pre regulaciu zvéracieho pridu so stupnicou
ociachovanou v ampéroch; umoziuje reguldciu taktiez pocas
zvarania (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” je vybaveny dvojitou
stupnicou ociachovanou v ampéroch).

5-  Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

6- ZVARACI PRISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLICOM:

= Zvaranie elektrédou MMA:
Zariadenia HOT START a ARC FORCE zaistuju pre vietky druhy

.

elektréd jednoduché zapalenie obltku a plynulé zvéranie.

o bl

== Zvaranie TIG so zapal Skrtnutim:
Zariadenie ANTI STICK, $pecifické pre TIG.

(HOT START a ARC FORCE nie su aktivované).

ZVARACI PRISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLICOM:

) f® - ﬂ Zvaranie elektrodou MMA

Volba medzi dvoma polohami pri zvarani MMA sa vykonéva na
zaklade druhu pouzitej elektrody.

Specidlne zariadenie, Arc Control System, zarucuje lepsiu
dynamiku zvérania, jednoduché zahajenie ¢innosti (HOT START),
p%%lé zvaranie (ARC FORCE) pre kazdy druh elektrody:

Rutilové elektrody, nerezové elektrody, atd.

L%
- 4

Bézické elektrody, hlinikové elektrody, celuldézové
elektrédy (mod. CE), atd.

o bl

ie TIG so zapal Skrtnutim:
Zariadenie ANTI STICK, $pecifické pre TIG.

(HOT START a ARC FORCE nie su aktivované).

na zadnej strane:
Obr.D

1-  Napajaci kabel 2p + @D (1~) so zastrekou EHS, ak je sucastou; pre
trojfazovy model je napajaci kébel 3p + @ (3~).
(V pripade modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kabel nie je
vybaveny zastrékou).

2- Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (v pripade
niektorych modelov je 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 montdz oddelenych casti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr.E

Montaz zvaracieho kébla-drziaka elektrody
Obr. F

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Vsetky zvéracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané
s pouzitim prislusnej rukovéte alebo popruhu pre dany model (ak je
stcastou).

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v
blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (niteny obeh
prostrednictvom ventilatora - ak je su¢astou) nenachadzali prekazky;
pricom sa uistite, Zze sa nebude nasavat vodivy prach, korozivne vypary,
vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.

A Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby
doslo k jeho neb

pecnym p|

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvéracieho pristroja odpovedaji napétiu a frekvencii
siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.
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- Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudové relé typu:
- TypA( ) pre jednofazové stroje;

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11

(Flicker), odporti¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania

napéjacej siete s impedanciou nepresahujicou:

Pre model 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné zvéraci pristroj pripojit
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Pre model 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Zvaradi pristroj nesplita poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napéjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

- Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvéracie pristroje su kompatibilné s

agregatmi pre zmenu napéjacieho napétia az do + 15%.

Pre spravne pouZitie je potrebné pred pripojenim menic¢a dosiahnut

prevadzkové hodnoty.

ZASTRCKA A ZASUVKA

- Model 230V je uz pri svojom vzniku vybaveny napajacim kablom s
normalizovanou zastrekou, (2P + @) 16A/250V .

Moze preto byt pripojeny k sietovej zasuvke vybavenej poistkami
alebo automatickym vypinacom; prislusna zemniaca svorka musi
byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zlto-zelenému) napajacieho
vedenia.

V tabulke (TAB.1) su uvedené doporuc¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napéjacieho napatia.

Pri zvaracich pristrojoch bez zastrcky (modely 115/230 V) /
(modely 230 V), pnpo;te k napajaciemu kablu normalizovanu
zastreku (2P + @ (1~)) s vhodnou pradovou kapacitou a pripravte
sietovd zsuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu
vodicu (Zltozeleny) napdjacieho vedenia. V tabulke (TAB.1) su
uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty
prudu dodavaného zvaracim pristrojom, a na zédklade menovitého
napajacieho napdtia.

Pri zvaracich pristrojoch bez zastrcky (modely 400 V), pripojte
k napajaciemu kéblu normalizovanu zastr¢ku (3P + D (3~) s
vhodnou pridovou kapacitou a pripravte sietovi zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik
bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny)
napajacieho vedenia. V tabulke (TAB.1) su uvedené doporu¢ené
hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych
na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodévaného
zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napéjacieho napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie
pravidiel bude matza nasledok neti¢innost bezpeé y

vypracovanom vyrobcom (triedy I) s na y ohr
0s0b (napr. zasah elektrickym prudom) a majetku (napr. poziar).

uvedenych

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB.1) s uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v
mm?) na zéklade maximélneho prudu dodévaného zvéracim pristrojom.

ZVARANIE MMA

Takmer vsetky obalené elektrody sa pripdjaju ku kladnému pélu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k
zapornému polu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM

Zapojenie zvaracieho kabla drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena Specidlna zvierka sliZiaca na uchytenie
obnazenej casti elektrody.

Tento kébel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).
Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pridu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kébel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (-).

Doporucenia:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochéddzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu ticinnosti.
Pouzivajte ¢o najkratsie mozné kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kéabla
kovové struktury, ktoré nie su stii¢astou opracovavaného dielu; méze to
znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- V kazdom pripade je viak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu
uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujicim na spravnu
polaritu elektrédy a prislusny optimalny prad.

Zvéraci prid ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a
druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty pradu
pouzitelné pre rozne priemery elektrod su nasledovné:

o

@ Elektréda (mm) i Zvaraci prad (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvéranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja st urcené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka
obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita elektréd (pre
spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo dosah vlhkosti,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobéch).

Postup:

Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste tym jej
poskodenie povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

- Akonahle dojde k zapaleniu obluku, snazte sa po celt dobu vytvéarania
zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajuci
priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupiov v smere posuvu (obr. G).

Po vytvoreni zvaru presuiite koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho naplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby sa obluk
prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr.H

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi 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, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
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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 zvéracieho pristroja pod
napatim, mozu sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi
asledk 6sobenymi priamym stykom so sucastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa sucastami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrénte nasmerovanie pradu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostato¢ne
utiahnuté a ¢i st kabeldZe bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabréaite vykondvanie operdcii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.
- Po vykonani Udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kéblov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku
s pohybujucimi sa sicastami alebo so stcastami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vsetky origindlne 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, Cl:

Zvéraci prad, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou

ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouzitej

elektrody.

Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka;

v opacnom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,

zasuvka a/alebo zéstrcka, poistky, atd®).

nie je rozsvietena zltd LED signalizujica zasah tepelnej ochrany

sposobenej predpatim a podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, ze ste dodrzali menovitu hodnotu pomeru zakladného a
pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

- Skontrolujte napéajacie napdtie: ked' je napatie prilis vysoké alebo prilis

nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v

takom pripade pristtpte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dorazom na skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,
aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materiél (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99.5%) a v spravnom
mnozstve.

(SL)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENIMI ELEKTRODAMI
(MMA), PREDVIDENIMI ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem tekstu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

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 oblo¢no varjenje. 9.
del: Namescanje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.
Ugasmte in |zk|ju¢|te varilni aparat iz elektricnega omrezja,

i

obr dele elektrodnega drzala.
je treba izvesti po predpisanih varnostnih

Elektncno |nsta|a:|'

Prepncajte se, da je vti¢nica 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.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredgili, in
varjenja v blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale
(kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja: potreben
je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja varilnim
dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa izpostavljanja.
Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (¢e je v

uporabi).

- Primerno se elektrlcno |zo||rajte glede na elektrodo, obdelovanec
ine | lj pred ki so v blizini varjenja
(dosegljivi).

To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

- OCi si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI

EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s

predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna obladila (skladna

s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s

predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste izpostavljali

ultravijoli¢nim in infrardec¢im zarkom, ki seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zas tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v bliZini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,

da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je

enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih

zaséitnih sredstev (Tabela 1).
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QEREOO

- Prehod varilnega toka p ¢i pojav elekt nih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega
aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
|zdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
pr ionalno rabo. Sklad ni zag v okviru

jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati lednje p pk da js
izpostavljanje eIektromagnetmm polje'

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba
varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na
njem (minimalna razdalja: 50cm).
- Nikoli naj ne pusca zel
tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika I).

- Naprava A razreda:
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustr|jskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektr

v zgradbah, neposredno p ih v nizk p no

omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

nih pred v blizini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg
vsili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zai¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda “EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
d j izkljuéno z uporabo var ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec¢ elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopic¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzal celo do vrednosti
ki lahko doseze dvakratno dovolj vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z intrumentom in
odloditi, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav)

i heod

- Roéaja ne smete up. jati za

je varilnega ap

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je generator energije za oblo¢no varjenje, izdelan
posebej za varjenje MMA z enosmernim tokom (DC).

Regulacijske znacilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in

natancnost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne lastnosti
pri varjenju z oploscenimi elektrodami (rutilne kisle,bazi¢ne). Regulacijski
sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna) omogoca
konkretno zmanjsanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo
manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

DODATNA OPREMA:

- Komplet za varjenje MMA.

- Komplet za varjenje TIG.
Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
Reduktor tlaka.

- Baterija TIG.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata

so povzeti na plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1-  Sposobnost zaicite pokrova.

2- Shema napajalne linije:
1~ :izmeni¢na enofazna napetost;
3~ :izmeni¢na trifazna napetost.

3- SimbolS:kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povec¢ana
nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih kolic¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblo¢no varjenje.

7- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

8- Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- 1,/U,:Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,
ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride

do termicne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler

se temperatura ne zniza).

A/V-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata

(dovoljeni limiti +10%).

= 1 e Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- 1 Dejanski napajalni tok.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
plos¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT:
- glej tabelo (TAB.1).
- 9%USE AT 20°C (¢e 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.

Slika B

1- Vhod napajalne linije (1~) / (3~), skupina pretvornika in izravnavalnih
kondenzatorjev.

2-  Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
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zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje 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
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v
enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost
tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel
operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo
uravnavanje.

Doloca dinamicnost 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 priklju¢en v omrezje z
napetostjo 230V AC.

LUCKA ORANZNE BARVE kaze, da je varilni aparat priklju¢en v omrezje
z napetostjo 115V AC.

Med delovanjem prinapetosti 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 lu¢ka (Slika C
(3)) popolnoma ugasnila.

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
VARILNI APARAT

Na sprednji 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:

Termiéna zas¢ita: V napravi se je razvila previsoka temperatura.

Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektri¢nega 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, ee se elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa

roeno odstranjevanje, ne da bi unieili klesee - nosilec elektrod.

3- ZELENA LUCKA kaze, da je varilni aparat priklju¢en na elektri¢no
omrezje 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.

6- VARILNI APARAT Z DVOSTOPENJSKIM IZBIRNIKOM:

== Varjenje z elektrodo MMA:
Napravi HOT START in ARC FORCE zagotavljata za vse elektrode
preprost zacetek in tekoce varjenje.

== Varjenje TIG s povrsinskim zacetkom:
Posebej za TIG prilagojena naprava proti zlepljanju ANTI STICK.
(HOT START in ARC FORCE nista aktivirana).

VARILNI APARAT S TRISTOPENJSKIM IZBIRNIKOM:

) f® ) ﬂ Varjenje z elektrodo MMA

Izbira med dvema pozicijama pri MMA se izvede glede na
uporabljen tip elektrode.

Posebna naprava, Arc Control System (sistem za nadzor obloka)
zagotavlja boljso dinamiko varjenja, hiter zacetek (HOT START),
tekoce varjenje (ARC FORCE) za vsak tip elektrode:

— Rutilne elektrode, elektrode za nerjavno jeklo itd.
Lﬂﬂt’® Bazi¢ne elektrode, aluminijaste elektrode, elektrode
s celuloznim jedrom (mod. CE) itd.

== Varjenje TIG s povrsinskim zacetkom:
Posebej za TIG prilagojena naprava proti zlepljanju ANTI STICK.
(HOT START in ARC FORCE nista aktivirana).

Na zadnjem delu:
Slika D
1-  Napajalni kabel 2p + @ (1~) z vticem CEE, kjer je predvideno; za
trifazni model je treba uporabiti napajalni kabel 3p + @ (3~).
(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 1Z ELEKTRICNEGA TOKA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter klece za nosilec elektrode
Slika F

NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s prilozenim
rocajem ali jermenom, e je ta predviden za model.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
za prezracevanje in ohlajanje (¢e je treba, v prostor namestite ventilator);
soasno se prepricajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih
prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE
Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.
- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje;

) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker), vam svetujemo,
da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omrezja z manjso
impedanco od:
Zamodel 1~:
Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).
Zmax = 0.170 Ohm (200A).
- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).
Zamodel 3~:
Zmax = 0.283 Ohm.
- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca 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
prikljucite frekvenéni menjalnik.

uporabite

- TipaB(
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- VTIKAC IN VTICNICA:

- Model 230V ima kot serijsko opremo napajalni kabel z normiranim
vtikatem, 2P + @) 16A/250V .
Priklju¢imo ga lahko na vti¢nico elektricnega omrezja, ki je
opremljena 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 izrazenih 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) / (model 230V),
je treba pritrditi na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega
dometa, 2P + @ (1~)) 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 priporocljive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na podlagi
najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat ter
nazivne napajalne napetosti.
Za modele, ki nimajo vtikaca (model 400V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega dometa, 3P +
(3~)) 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 priporocljive 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 denih predpisov ne upo$
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
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z 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 - kleSce za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti¢cnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).

Priporo¢ila:

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 krajse varilne Zice.

1zogibajte 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.

6. 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 uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka:

@ Elektroda (mm) __Varilni tok (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Upostevajte, 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: NETOLCITE z elektrodo po delu: oplascenije se lahko poskoduje
in oteZi sproZzitev 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
7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN
1ZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE,
DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, iz i varilne nap! pod nap jo,

lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli

pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega

okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja

odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te

lahko otistite z mehko $¢etko 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

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 moc¢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 podlozke in vijake za zapiranje ohi3ja.

V not

izvajati

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA
SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
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nanasa na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo
uporabljamo;

Ali je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";
e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,
vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lu¢ka, 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 varilnega 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
kolicinah.

(HR-SR) |
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE (MMA) ZA
PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati 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
izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti 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 prikljucen |sk|ju:|vo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnik sa

- Provjeriti da je prikljucak za nay |spravno Ij

)

PO0L0O®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢cnu |zolacuu u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i tal
dijelove poloZene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na I ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjec¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNIEN
12477)i judi izl je koze ultralj iinfracrvenim
zrakama ko;e proizvodi luk; potrebno je zastiti osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlra]uqm pregradama ili zaslonima.

Buénost: ako se zbog poseb ja registrira

razina osobnog dnevnng izlaganja (LEPd) ko;a je ista ili veéa od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

- Prolaz struje za varenje pi
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je prii iti potrebne mijere 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 isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se prikladnost osnovnim granicama ljudske

kim poljima u domacinstvu.

polja

elektr

i elektr

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
z elekt g poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto 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 tuela, ne smue se sjediti ili nasloniti se na

stroj za varenje tijekom ja (o dalj 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

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na ki$

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oste¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

- Ne smije se variti na p ili cij
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lIzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranic¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, uklju¢ujuéi sunéevih zraka
(ako se upotrebljava).

d d

koji su

proizvoda za |sk|jucwu upotrebu u mdustrul i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi u domacinstvu
i u zgrad. koje su i poj 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 preventivno biti procjenjene od strane “Strucne
osobe” zvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10;
A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje
9: Postavljanje i upotreba”.
MORA biti zabranj j u uzdi uod na
pod, osim u slucaju upotrebe sngurnosmh platforml.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: rade¢i sa vise
strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢éno povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili baterija, a vrijednost
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2.

mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instr kako bi io ako p ji odred p

i primij priklad sti mjere, kao Sto je navedeno
pod to¢kom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALIRIZICI
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.

uvoD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izricito za

val

renje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzina i

pre

eciznost 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, omogucujudi izradu stroja za varenje malog volumena i tezine,
veli¢ajuci njegovu lakocu rukovanja i prenosivosti.

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:

3.

Komplet za varenje MMA.
Komplet za varenje TIG.
Adapter boce Argona.
Reduktor pritiska.
Baterija TIG.

TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijedecim znacenjem:

Fig. A

1-  Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ : trofazni izmjeni¢ni napon

3-  Simbol S : oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim 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- Mati¢ni 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 isporuciti 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) ukljuditi ¢e se termicka zastita ( stroj za
varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar
dopustenih granica.

- A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -
maksimalna) sa odgovarajuc¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +£10%).

= 1, o Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1,4 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; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

STROJ ZA VARENJE:
- vidi tabelu (TAB.1).

- %USE AT 20°C (ako je prisutno na oklopu stroja za varenje).
USE AT 20°C, oznacava za svaki promjer (@ 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 zavariti.

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.

1-

2-

Fig.B
Ulaz sustava napajanja (1~) / (3~), uredaja za poravnjavanje i
kondenzatora za niveliranje.
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 zatrazenog varenja.
Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za adaptiranje
napona i struje potrebnim vrijednostima za proces lu¢nog varenja
i istovremeno za galvanicko izoliranje kruga varenja od linije
napajanja.
Sekundarni poravnavaju¢i most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom ondulacijom.
Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
koji vrse 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

dali

i bitne izloZenosti prevelikom nap stroj | irau

pod 230V ac.

U tom sluéaju 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:

1-
2-
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Fig.C

Pozitivna brza uti¢nica (+) za prikljucivanje kabela za varenje.

ZUTILED: inace je ugasen, kada je upaljen nazna¢uje na nepravilnost

koja blokira struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti slijedeci:

- Termi¢ka zaStita: unutar stroja postignuta je previsoka

temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju dok ne

postigne normalnu temperaturu. Ponovno paljenje je automatsko.

Zastita u slucaju pr g i preniskog nap linije: blokira
stroj za varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti
+/- 15% u odnosu na vrijednost plocice. POZOR: Ako se prelazi
razina prethodno nap g gornjeg nap uredaj se
tesko ostecuje.

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se
elektroda zalijepi za materijal koji treba variti, omogucujuéi ru¢no
uklanjanje bez ostecenja hvataljke za drzanje elektrode.

ZELENI LED ukazuje da je stroj priklju¢en na mrezu i da je spreman za

rad.

Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa ljestvom u

amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja (model "DUAL

VOLTAGE AUTOMATIC" ima duplu ljestvicu u amperima).

Negativna brza uti¢nica (-) za prikljucivanje kabla za varenje.

STROJ ZA VARENJE SA SELEKTOROM NA DVA POLOZAJA:

== Varenje sa elektrodom MMA:



Uredaji HOT START i ARC FORCE jamce jednostavno paljenje i
tecno varenje za sve vrste elektroda.

=== Varenje TIG sa paljenjem na povlacenje:
Uredaj ANTI STICK specifican TIG.
(HOT START i ARC FORCE nisu osposobljeni).

STROJ ZA VARENJE SA SELEKTOROM NA TRI POLOZAJA:

’ f® ’ ﬂ Varenje sa elektrodom MMA

Odabir izmedu dvaju polozaja kod MMA vrsi se ovisno o vrsti
elektrode koja se upotrebljava.

Poseban uredaj Arc Control System jam¢i bolju dinamiku varenja,
jednostavno paljenje (HOT START), te¢no varenje (ARC FORCE) za
sve vrste elektroda:

Rutilne elektrode, elektrode on nehrdajuceg celika, itd.

Sk

Bazi¢ne elektrode, od aluminija, celuloze (mod. CE),
itd.

== Varenje TIG sa paljenjem na povlacenje:
Uredaj ANTI STICK specifican za TIG.
(HOT START i ARC FORCE nisu osposobljeni).

na straznjoj strani:
Fig.D
1- Kabel za napajanje 2p + @ (1~) sa utikatem EEZ gdje je to
predvideno; za trofazni model kabel za napajanje je 3p + @ (3~).
(kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” kabel nema utikaca).
2-  Opca sklopka O/OFF - I/ON (svjetle¢a gdje je to predvideno).

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN I
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriti 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 ruc¢ku ili remen ako su predvideni za odredeni
model.

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 provjeriti 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 vrienja bilo kakvog elektri¢nog priklju¢aka, provjeriti da se podaci
sa plocice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom mreze koji su
na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen 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;
NAVAW

- VrstaB( ) za trofazne strojeve.

- Za zadovoljavanje uvjeta Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
spajanje stroja za varenje na tocke sucelja sustava napajanja koje imaju
impedenciju manju od:

Zamodel 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater
koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

Zamodel 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi 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 1 UTIENICA:
- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem, (2P
+ @) 16A/250V.
Stoga moze biti priklju¢en na uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en
na sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1
(TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca
sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje
koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.
- Za strojeve za varenje bez utikaca (modeli 115/230V) / (modeli
230V) prikljuciti na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu,
2P + @ (1~)) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreze
saosigurac¢ima ili automatskim prekida¢em; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (zuto-
zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje
inominalnog napona napajanja.
Za strojeve za varenje bez utikaca (modeli 400V) prikljuciti na
kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (3P + @ (3~))prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreze saosiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en
na sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1
(TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca
sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje
koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

hii

POZOR! Nepostivanje pravila p j
sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvodaé¢ (klasa 1) sa
posljediénim teskim op ima po (npr. strujni udar) i po
stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRUE IZVRSENJA SLIEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) 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.

RADOVIVARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM

Spajanje kabel za varenje hvataljka-nosas elektrode

Na kraju ima pritezac koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela elektrode.
Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen, 5to je
blize moguée mjestu varenja.
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Ovaj se kabel spaja na pitezac sa simbolom (-).

Preporuke:

- Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su

prisutne), kako bi se osigurao odli¢an elektri¢ni dodir; u protivnom ce

doci do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog trosenja i

gubitka djelotvornosti.

Koristiti $to krace kablove za varenje.

- Izbjegavati koristenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji se
obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii opasn
po sigurnosti, a moze dati nezadovoljavajuce rezultate kod varnja.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE

- Neophodno je, u svakom slucaju, pozvati se na navode proizvodaca
koji su navedeni na pakiranju elektroda koje se koriste i koji oznacuju
ispravni polaritet elektrode i odgovaraju¢u optimalnu struju.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru upotrebljene
elektrode i vrsti spoja koji se Zeli posti¢i; indikativno su struje koje se
mogu upotrijebiti za razne promjere, slijedece:

@ Elektroda (mm) ?truja za varenje (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

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 vrienja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za
ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u prikladnim
pakovanjima ili posudama).

Procedura:

- Drzedi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora

variti vrieci pokret kao da se mora zapaliti ibica; to je najispravniji

nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi

se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig.G).

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u
odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se 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 IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za varenje
mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa
dijelovima pod nap 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).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih o¢istiti vrlo mekanom ¢&etkom 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
zatezudi vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, paze¢i
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,
PROVIJERITI:

Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u
amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa op¢om skolpkom na "ON’, odgovarajuc¢a lampa uklju¢ena; u
protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢
i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

- Da nije ukljucen Zuti led koji signalizira ukljucenje termicke sigurnosti u
slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
uklju¢enja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga varenja izvrieni 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
kolicini.
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(LT)

(LEPd), batina naudoti atitinkamas

(1 lent.).

darbo vietoje Iygis

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO  APARATAI  LANKINIAM  SUVIRINIMUI ~ GLAISTYTAIS
ELEKTRODAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atiti

OREOE®

- Suvirinimo srovés praéjimas issaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gall turéti [takos kai kuriai medlclmnel

frangai (pvz. Sirdies sti li

protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy pri g

asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdzml, uzdraustn jeiti j

suvirinimo aparato ekIspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techmnlus standartus

iams, (o] iams,

veiksmus avariniy situacijy atveju.
(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo konturu; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bti
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo
ma mo tinklo.

- I$jungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

produktams, skirtiems isskirtinai prof
ir ir darbui pramomneje aplmknje Buitinéje aplinkoje nera
' gos pri garantuoj elektr g y lauky poveikio asmenims

nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius
privalo atlikti tokias proceduras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontaro.
Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontare.
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip
galima aréiau prie atliekamos siulés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima buti prie suvirinimo aparato,
ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Elektros N clja .tu.r| buti at e iy darbo - Minimalus atstumas d=20cm (Pav. ).
saugos reikalavimy ir jstatymy.
- Suvirinimo turi bati prij prie
tik neutraliu laidu su jZeminimu.
- [sitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jZ lizda. - Aklasés jranga:
R . . P P .
r@:::;;::isuwrlmmo v hahis arba lap ar Sis  suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty
V) . .. . . 5 reikalavi y produk skirtiems  i$skirtinai
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu PRSP . it darbui pramoningje apllnko;e
L . pr J
sujungimo vietose. Negar N elektr g suderi

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degis skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti minéty medzi

- Neatlikinéti suvirinimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slegis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,

medlenq, popieriy, skudurus, ir t. t.).

ik tinkama ventiliacija arba naudoti

imo metu salia lanko id. iems da
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy k|ek|o I|m|tus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy iSsilaikymo
trukmes.

- Laikyti baliona atokiau nuo Silumos saltiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudotas).

0L 0@

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir
kity galimy jzeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose)
atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir apranga bei naudojant izoliuojancias
pakylas arba paklotus.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
standarta atitinkanciose kaukése arba Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkandéias standarto UNI EN 12477 rmkalawmus), toklu budu
bus iSvengiama ultravioletiniy ir infr d
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turl butl
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy ir k
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio

iranga, skirtq

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplink su padidinta elektros
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto !vertmtos "lgaliotojo speclallsto ir visada
atliek dalyvauj kitiems i
intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas aukséiau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,
siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas

pri kaip nurod darto “EN 60974-9:

Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |r i ir j "
7.9 skyriuje.

rizika;

pasireng

KITI PAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo

aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal

numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).

L ir

sustabdymui.

kaip pri e suvirinimo aparato
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2.

IVADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés 3altinis 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 suvirinima glaistytais elektrodais (rutilo, ragstiniais,
baziniais).

Inverterio reguliavimo sistema maitinimo (pirminio) linijos pradzioje
tuo paciu salygoja ir zymy tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
islyginimo varzos apimties sumazéjima, leisdama zymiai sumazinti ir visos

su

virinimo apartato konstrukcijos apimtj ir svorj, padidinant pranasumus

darbo ir transportavimo metu.

PASIRENKAMI PRIEDAI:

3.

Suvirinimo MMA komplektas.
Suvirinimo TIG komplektas.
Argono baliono adapteris.
Slégio reduktorius.

TIG degiklis.

TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,
yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S : nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontaro 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 tarpg, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks silumos saugiklis
(suvirinimo aparatas lieka budinc¢iame rezime pakol jos
temperatara nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V: 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%):

= 1 Maksimali srové naudojama is linijos.

- 1,4 Efektyvi maitinimo srové.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikmés pateikiamos 1

skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KI

TITECHNINIAI DUOMENYS:

SUVIRINIMO APARATAS:

ziaréti lentele (LENT.1).

- %USE AT 20°C (jei yra ant suvirinimo aparato gaubto).
USE AT 20°C, kiekvienam skersmeniui (@ ELECTRODE) isreiskia
suvirinamy elektrody skaic¢iy 10 minuciy intervale (ELECTRODES 10
MIN) prie 20°C bei su 20 sekundziy pauzémis kiekvieno elektrodo
pakeitimui; $is dydis yra nurodytas ir procentine verte (%USE)
lyginant su didZiausiu suvirinamy elektrody skai¢iumi.

ELEKTRODUY LAIKIKLIS: ziGréti 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

sp

ecialiy spausdintiniy schemy, optimizuoty maksimalaus patikimumo

uztikrinimui ir nereikalaujanciy ypatingos priezitros.

1-

2-

Pav.B
Maitinimo linijos jéjimas (1~) / (3~), lygintuvy blokas ir islyginimo
kondensatoriai.
IGBT tiltas; komutuoja islygintg linijos jtampg | kintamajg auksty
dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.
Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i3 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir
srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo paciu
galvaniskai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo linijos.
Antrinis i$lyginimo tiltas su induktyviniu islyginimu: komutuoja
kintamaja jtampa /srove, tiekiama antriniy apvijy j tiesiogine srove /
jtampa su labais Zemais bangy ilgiais.
Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.
Nulemia dinamiska srovés valdyma elektrono islydimo metu
(momentiniai trumpi sujungimai) ir prizidri saugumo sistemas.

Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra specialus jrenginys, kuris
automatiskai atpazjsta tinklo jtampa (115V ac - 230V ac) ir pritaiko

su
su

virinimo aparata taisyklingam veikimui. Vartotojas gali suprasti, ar
virinimo 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
aparatas yra prijungtas prie tinklo su 115V ac.

Darbo 115V ac apllnko;e metu, yra galimybé, kad dél ilgai
trunkanciy ir Zymiy jtamp déjimy, suvirinimo aparatas
saugumo sumetimais komutuo;a 1230V ac aplinka.

Tokiu atveju, norint vél testi suvirinimo darbus, batina isjungti ir
vél jjungti suvirinimo aparata.

Vel jjungti suvirinimo aparata tik po to, kai indikatorius (Pav.C (3))
yra visiskai i$sijunges.

suvirinimo

KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO JRENGINIAI

SUVIRINIMAS

Ant priekinio skydo:

1-
2-
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Pav.C
Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo laido prijungimui.
GELTONAS INDIKATORIUS: yra isjungtas normalioje blsenoje, jo
isijungimas rodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy
priezasciy, kurios gali bati :
- Siluminis saugiklis: jrenginio viduje pasiekiama per auksta
temperatara. |renginys islieka jjungtas, bet netiekia sroveés iki tol,
kol nepasiekiama normali temperatara. Tiekimo atnaujinimas yra
automatiskas.
Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos:
blokuoja suvirinimo aparata: maitinimo jtampa neatitinka
leistinos paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny atzvilgiu.
DEMESIO: Auks¢iau paminétas auks¢iausios leistinos jtampos
virsijimas gali rimtai pakenkti jreng
Apsauga ANTI STICK: automatiskai blokuo;a suvirinimo aparatg,
kai elektrodas prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu badu galimas
rankinis elektrodo pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.
ZALIAS INDIKATORIUS parodo, kad jrenginys yra prijungtas prie
lizdo ir yra pasiruoses darbui.
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).
Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo laido prijungimui.
SUVIRINIMO APARATAS SU DVIEJY PADECIUSELEKTORIUMI:

=== MMA suvirinimas elektrodais:

HOT START ir ARC FORCE jrenginiai uztikrina lengva starta visy

rayelekﬂodams bei sklandy suvirinima.

== TIG suvirinimas su lanko uzdegimu jbréziant:
Specifinis TIG jtaisas ANTI STICK.



(HOT START ir ARC FORCE neveikia).

SUVIRINIMO APARATAS SU TRIJY PADECIYSELEKTORIUMI:

’ f® ’ §E§ MMA suvirinimas elektrodais

MMA rezime pasirinkimas i$ dviejy padéciy yra atliekamas pagal
naudojamo elektrodo rasj.

Specialius jtaisas - Arc Control System uztikrina optimaliausia
suvirinimo dinamika, lengvg starta (HOT START), sklandy
suvirinima (ARC FORCE) naudojant visy tipy elektrodus:

—— @ Rutilo, inox ir kt. elektrodus.

I

Bazinius, aliuminio, celiuliozinius (mod. CE), ir kt.
elektrodus.

=== TIG suvirinimas su lanko uzdegimu jbréziant:
Specifinis TIG jtaisas ANTI STICK.
(HOT START ir ARC FORCE neveikia).

ant uzpakalinio Sono:
D pav.
1-  Maitinimo kabelis 2p + @ (1~) su CEE kistuku, kur jis numatytas;
trifazio modelio maitinimo kabelis yra 3p + @ (3~).
(Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kabelis yra be kistuko).
2-  Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (3vieciantis, jei numatyta).

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.

laido- gnybto suri

Pav.E
Suvirinimo laido-elektrody laikiklio gnybto surinki
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.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vietg, kurioje nebuty
klia¢iy ausinimo oro jéjimui ir i$éjimui (dirbtinei circuliacijai ventilatoriaus
pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebaty aspiruotos
pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

I5laikyti tuscig erdve aplink suvirinimo aparata bent 250mm atstumu.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavirsiaus, galincio islaikyti atitinkama svorj, tam kad buty iSvengta
prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo

aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje

disponuojamg maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su

neutraliu jzemintu laidininku.

- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
- Btipo( ) trifaziuose aparatuose.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo
sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei:

naudoti

1 modeliui ~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto I[EC/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
j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

3 modeliui ~:

Zmax = 0.283 Ohm.

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto I[EC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimuy.
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
i energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Suvirinimo aparatai, jei néra nurodyta kitaip (MPGE), yra suderinami su

elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo jtampa kinta iki + 15%.

Siekiant taisyklingam naudoti, pries prijungiant inverterj, elektrogeniné

sistema turi dirbti rezime.

KISTUKAS IR LIZDAS:

- Modelis 230V yra tiekiamas su maitinimo laidu bei normalizuotu
kistuku, (2P + ) (2 poliai + jzeminimas) 16A/250V .

Gali bati jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo
terminalas turi bati 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 ap tieki. be
115/230V) / (modeliai 230V) sujungti atitinkamai srovei pritaikyta
normalizuotg kistuka ir maitinimo laidg (2P + @ (1~)) ir paruosti
maitinimo tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu
pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje
(LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy
saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia didziausia
suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine
jtampa.

Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be kistuko (modeliai
400V) sujungti atitinkamai srovei pritaikytg normalizuotg kistukg
ir maitinimo laidg (3P + @ (3~)) ir paruosti maitinimo tinklo lizdg
su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo 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.

Lignl (amdaliag

DEMESIO! Auksé¢iau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdzZiui, elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, 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
Sroves.

MMA SUVIRINIMAS
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo generatoriaus
poliaus (+); i8skyrus 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.
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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 sialés.

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 susidévéjimas

ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui; tai
gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

. 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 sialés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo
sroviy pavyzdziai jvairiy diametry elektrodams:

o

@ Elektrodas (mm) ?uvirinimo sroveé (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir galvos lygio turi bati
parenkama zemesné sroveés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sialés
savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo
spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai turi bati laikomi
specialiose pakuotése arba dézése ir saugomi nuo drégmés).

Procesas:

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, bruksteléti elektrodo galu

virinama gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra

teisingiausias lanko uzdegimo budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama

pazeisti jo glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

Uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstuma iki virinamo gaminio,

ekvivalentiska naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu

stengtis islaikyti $j atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad elektrodo
pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30 laipsniy (Pav.

G)

- Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg 3iek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uzsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektroda i lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS
Pav.H

7. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
13JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

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 patikrini mo aparato viduje, atliekami

neatjungus j pos, dél tiesiog| ' kto su detalé kuriomis

teka srové, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba salygoti
zeidi dél tiesioginio k kto su judanéiomis 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 minkstu $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.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

Po techninés prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, 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 graduota
skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé;

priedingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai,

lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima

dél per aukstos ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; $iluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nataralaus 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 iséjimo angoje:

tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, 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.
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(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA INDUSTRIAALSEKS TOOKS ETTENAHTUD MMA-
KATTEGA KAARKEEVITUSAPARAADID.
Mérge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1 KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
ja peab olema piisavalt teadllk seadme

L
aadi

RO

- Keevitusel vool teki keev hela ldhed
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetviljad voéivad pohjustada interferentse

teatud meditsiinisesadmetega (néiteks stidamestimulaatorid,

I : dmed m

djne.).
tuleb kohaldada vastavaid

Antud seadmete kasutajate suht

kait meid, nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet
kasutatakse.
Kédesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemérgil
d le. Sead vastavus inimest mojutavate

ohutust kasutamlsest ning informeeritud  kaark elektromagnetvaljade kohta kiivatele piirvadrtustele kodustes
I riskid del I juhi :ja i ei ole tagatud.
:1‘7:::‘!: 5;:3::’::;Liessetle “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega Elektromagr.{.etvéljade moju vﬁhendamiseks peab seadme operaator
ks. Osa 9: Paigaldus ja | . rakend jargl d meetmeid:
- Kinni ol d keevituskaablid véimalikult teineteise
lahedale.
- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.
- Viltige otsest kontakti keevitussfidriga; generaatori poolt - Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.

toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist
I i paraat vilja ja lak vooluvérgust.

- Te ge paigaldamisega k d elektrito6d ohutusnormide
ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja
vihma kées.

- Arge K vi d isolatsiooniga voi
iihendustega kaableld

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
vo6i milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige kloorilak iga puk ud pindade peal véi
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

lillitage

16d "

- Tagage piisav  ventilatsioon  v6i  kasutage  suitsu
aratomt il eid keevituskaare lahed On téhtis
kontrollida r laarselt § i 1 Id suitsu koostist,
I i i ja ekspositsi i kestvust.

- Hoidke iball kaugel jusallikatest, kaasaarvatud

paiksekiirgusest (kui kasutusel).

POL0O®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on liselt sa. a kandes t66ks ettendhtuid kindaid,
jalatseid, L ja rii id ning seistes vastava
platvormi vai isoleeritud mati peal.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele

monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI

EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga

UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eesklrjaga UNI

Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke molemad
keevituskaablid kehast samal pool

Uhendage keevitusvoolu tag lukaabel k i detaili
kiilge, teostatava keevituse kohale véimalikult Ihedale.

Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).
Arge jatke keevitusahela lihed fer
Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. I).

- AKklassi seade:
Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard

ikuid

b ainultt66 japrofi | eemérgil k |
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus
ja otse eluh id var dalpingevérku

iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtllke materjalldelaheduses
Ulaltood! K i d 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 kait:
seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevi I
Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10; A.. B,A 10 dra toodule

di I
9

- PEAB olema keelatud | kui | itajal puudub k
maaga, viljaarvatud juhul, kuion | vastav k platvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
k mitme | paraadiga sama | di voi

elektriliselt iihendatud el de korral voib p da ohtliku
tuhuooksupmgesumma kahe erineva elektroodlhmdja ja poleti
vahel, iiletades | It luk d vdartuse.
Vajalik on, et eksperdist k 6otaja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja
v0|maI|ku seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevi

I ja kasutus” punktis 7.9 ette

dselt
L d.

9. osa: P

néahtud |

EN 12477) véltimaks naha kokkup kaare poolt -

tekitatava ultraviolett véi infrap kiirg keevituskaare SEADM:EIS:I;XgIGNéAL"I((l:\SIT&DMINE- htlik K d

laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte - i N B . . ,,f_m ohtli ma"suta a

peegeldavate kaitsevarjeste véi kaitseeesriiete abil. keevitusaparaati . mitteettendhtud téodeks (nt. jaatunud
- Miira: Juhul, kui eriti i keeviti gevuse tul ;eeltort:de sJquitamleell((s). it det o lleks kiepidet.

keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt - On e eevitusseade selleks ’

VIIE)Ib .on \:ordJnle ym ulftab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada 2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

d (Tab. 1).

Kaesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks, eriliselt MMA-
keevituseks pidevvooluga (DC).

-86-



Selle reguleerimisstisteemi (INVERTER) omadused, nagu suur kiirus

ja

reguleerimistapsus, kindlustavad suurepdrase kvaliteedi kattega

elektrood-(rutiil, happeline, baas).
Toiteliini (esmane) sisenemine invertersiisteemiga voimaldab drastiliselt

va
va
ka

hendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada ekstreemselt
ikse mahu ja kaaluga keevitusaparaate ja mida on tdnu sellele kergem
sitleda ja transportida.

TELLITAVAD LISASEADMED:

3.

MMA-keevituskomplekt.
TIG-keevituskomplekt.
Argoon-gaasballooni muundaja.
Réhuvahendaja.

TIG-poleti.

TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi to6st ja toovoimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:

Pilt.A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~ : Ghefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Siumbol S : nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge elektrisokkioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral)

8- Elektrististeemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
voib jaotada keevituse ajal.

- X :Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on
voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub
%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,
4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tiletatakse,
tilekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni
seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:

- U;: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= ;¢ Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1,4 Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vdartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud

peattikis 1“ Kaarkeevituse uldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud niiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste
tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

Se

adme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

KEEVITUSAPARAAT:

- vaata tabelit (TAB.1).

- %USE AT 20°C (selle olemasolul keevitusseadme korpusel).
USE AT 20°C tdhendab 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 naidatud tabelis 1 (TAB.1)

4.

KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéaesolev keevitusaparaat koosneb péhiliselt véimsusemoodulitest, mis
on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne loodetavus ja

va

hendada hooldustoid.
Pilt. B

M

Toiteliini sisend (1~) / (3~), alaldigrupp ja nivelleerimiskondensaatorid.
Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
korge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
t66voimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

Korge sageduse transformaator: algmahis toitub 2 peatuse poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on kohandada
pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vdartusteni ja samaaegselt
isoleerida elektrististeem toiteliinist.

Teisejérguline  kommutaatorisild  induktiivtakistus: ~ muudab
teisejérgulise méhise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu madalate
lainetega pingeks/ pidevvooluks.

Kontroll- ja reguleerimiselektroonikaststeem: kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu védartuse ja vordleb keevitaja
poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite késk impulsse,
mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu dinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne liihitihendus) ja hoiab valve all kaitsestisteemi.

udel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on seade, mis tunneb automaatselt

vooluvérgu pinge (115V ac - 230V ac) ja valmistab ette keevitusaparaadi
oigeks toiminguks. Seadme kasutaja on voimeline aru saama kas
keevitusaparaati toitepinge on 115V ac véi 230V ac Led signaallambi
varvist (Pilt. C (3)).

ROHELINE LED naitab, et keevitusaparaat on thendatud pingega 230V
ac.

ORANZ LED niitab, et keevitusaparaat on ihendatud pingega 115V ac.
115V ac toimingu ajal on véimalik, et pikaajaline ja korge il

voib pohj da oh argil keevitusparaadi toimingu
siirdumist pingele 230V ac.

Sellisel juhul on vaja keevitusaparaat vilja lillitada ja t66
jatkamiseks uuesti sisse liilitada.

Liili sisse | ainult peale Led signaallambi (Pilt.

C (3)) taielikku kustumist.
KONTROLL, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
KEEVITUSAPARAAT
Esikiiljel:
Pilt.C

1-  Positiivne kiirpistik (+) keevituskaabli ithenduseks.

2- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, aga stttides, tdhendab, et
keevitusvool on blokeeritud erinevate motiivide pohjusel, mis voivad
olla:

- Ulekuumenemiskaitse: seadme sisemuses on temperatuur
téusnud liiga korgele. Seade jaab sisselilitatud ilma voolu jaotuseta
kuni normaaltemperatuuri taastumiseni. Taaskdivitumine toimub
automaatselt.

- Liini lile- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/-
15% andmeplaadi vaartuse piirist véljas. TAHELEPANU: Kérgema
ilal mainitud pingepiirangu il kahjustub tosisel
seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava
materjaliga, katkestab automaatselt keevitusvoolu, voimaldades
nii manuaalselt eemaldada elektroliitidihoidjaklemmi ilma seda
kahjustamata.

3- ROHELINE LED: néitab, et seade on Uhendatud vorku ja valmis
t60ks.

4-  Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks
amprites; voimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul (mudel
"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" omab topelt astmelist skaalat
amprites).

5-  Negatiivne kiirpistik (-) keevituskaabli Ghenduseks.

6- KAHE POSITSIOONILISE SELEKTORIGA KEEVITUSSEADE:
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= Elektroodkeevitus MMA:
Koik HOT START ja ARC FORCE seadmed tagavad koikidele
elektroodi tiitipidele kerge alustuse ja sujuva keevituse.

TIG
Spetsiifiline TIG ANTI STICK seade.
(HOT START ja ARC FORCE pole aktiivsed).

KOLME POSITSIOONILISE SELEKTORIGA KEEVITUSSEADE:

’ f® 7 ﬂ Elektroodkeevitus MMA

Kahe MMA-s asendi vahel valimine toimub vastavalt kasutatavale
elektroodi tiitibile.

Uks eriline seade on Arc Control System, mis tagab keevituse
parima soorituse, kerge alustuse (HOT START), sujuva keevituse




(ARC FORCE) igat tutipi elektroodide jaoks:

—— Rutiilelektroodid, roostevaba teras, jne.
Lﬂﬂt’® Baaselektroodid, alumiinium, tselluloosid (mod. CE),
jne.

= Hoordsiilitega TIG keevitus:
Spetsiifiline TIG ANTI STICK seade.
(HOT START ja ARC FORCE pole aktiivsed).

Tagumisel kiiljel:
Joon.D
1- Toitekaabel 2p + @ (1~) CEE pistikuga, kus ette ndhtud;
kolmefaasilise mudeli toitekaabel on 3p + D (3~).
(Mudeli "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kaablil pistik puudub).
2-  Uldliliti O/OFF - 1/ON (helendav, kus ette nahtud).

5. PAIGALDAMINE

A 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.

T i dokaahli/kl

Pilt.E

N¢

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tostmiseks
tuleb kasutada kdepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel,
mille juurde see ette on ndhtud.

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi paigaldamisel veenduge, et jahutuséhu sisenemise-
ja véljumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui kasutusel) ei oleks
takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse ei imeta sisse juhtiv
tolmusid, sd6vitatavaid aurusid, niiskust, jne.

Hoidke vdahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi imber.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtlikku iimberpaig i see | dme kaalu
kannatavale pinnale.

g

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektrilihenduse teostamist, kontrollige, et andmed
keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas kasutuses olevale
pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema tihendatud ainult toitesiisteemi, mis

omab maaga tihendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada

diferentsiaalseid luliteid, mille tiitip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;
- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Taitmaks Seaduses EN 61000-3-11 (Flicker) esitatud néudeid on

soovitatav (ihendada keevitusseade toiteliini kasutajaliidese punktides,

mille takistus on alla:

Mudeli kohta 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele.
Juhul kui seade ihendatakse tildisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vorguga Uhendada (vajadusel votke Ghendust elektriettevotte
esindusega).

Mudeli konta 3~ :

Zmax = 0.283 Ohm.

- Keevitusseade ei vasta standardi [EC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Gihendatakse uildisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga (ihendada (vajadusel vétke (hendust elektriettevotte
esindusega).

- Keevitusseadmeid, juhul kui pole &dra toodud vastupidist (MPGE), saab
kasutada vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on kuni +
15%.

Vooluallika 6igeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri tihendamist
tooreziimile viia.

PISTIK JA PISTIKUPESA:

- Mudel 230V on alguparaselt
standardpistikuga (2P + @) 16A/250V.
Tanusellele voib olla ihendatud pistikupesaga, mis omab kaitsekorke
vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal
peab olema {ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/
roheline).

Tabelil (TAB.1) on néaidatud 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) / (mudel 230V), hendage piisava vdimega
toitekaabli standardpistik (2P + @ (1~)) ja kasutage pistikupesa,
mis omab kaitsekorke v6i automaatset voolukatkestajat;
ettendhtud maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on ndidatud
hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on
valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

Keevitusaparaatidele, mis ei ole varustatud pistikuga (mudel
400V), ihendage piisava voimega toitekaabli standardpistik (3P
+ @ (3~)) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke voi
automaatset voolukatkestajat; ettenahtud maandusterminal peab
olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline).
Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
véartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

varustatud  toitekaabli

TAHELEPANU! Ulaltoodud reegli Jab tootja
poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) véimetuks, pohjustades
tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU!  ENNE  JARGNEVATE ~ UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB.1) on niidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS

Peaaegu koik kattega elektroodid iihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodide korral
thendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja (ihendus

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab
haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).
Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on asetatud
detail, voimalikult keevitusombluse ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake kaablite Ghendused kiirpis