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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMYJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE

- (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS
ANEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOX HAEKTPOTAHZIAS - (NL) GEVAAR
ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (DKi) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ)
NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -
(Sl) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE
DA SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES
ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb
YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUS CBAPKU - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA
- (GR) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMNO ZYFKOAAHZIH - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN
VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE -
(RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING
UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ)
NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA
ZO ZVARANIA - (Sl) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT V/ITPABUOJIETOBO OBJ/TbYBAHE MPU 3ABAPSABAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D)
BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKAFIAZ - (NL)
GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE -
(N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU
- (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV)
UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
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(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BROLURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS
- (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOX
EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF)
PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST
OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3FAPSIHWS - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN.
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(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN
- (RU) ONACHOCTb HE WOHU3WUPYIOLLEN PAOWALIUN - (P) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (GR)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN
SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE
FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI)
NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO OB/TbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (l) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D)
GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUIASl OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL)
ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN
FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPEGENSTVO - (Sl) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE)
ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OGLLUW ONACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES
LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN
EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (P) OBRIGAGAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (GR) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOSTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE BI_E_SKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN -
(SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH_OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) SA0BIIKUTENHO OA CE HOCAT NPEAMNA3HU
OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (1) DIVIETO DIACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS
- (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET ANA OOCTYMNA NOCTOPOHHUX
NNy - (P) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAIOPEYZH MNPOZBAZHI ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF)
PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS [EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E
AOCTBbMBbT HA HEYNbJIHOMOLLEHU NTUUA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - () OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATLCA 3ALLMTHOU MACKOMU - (P)
OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXZTATEYTIKH MAZKA - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASI_(E - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA
- (CZ) POVINNE POUZITIi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SI) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU
- (BG) SAOBIDKUTENHO U3NON3BAHE HA NMPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI
OCHRONNEJ.
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(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - (I) VIETATO
L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F)
UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS
Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - (RU) 3AMPELLIAETCS UCMONb30BAHUE
CBAPOYHOIO AMMAPATA NIULAM C XW3HEHHOBAXHOWN 3NEKTPUYECKOW N SNIEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - (P)
E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS
VITAIS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYIKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE

- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA
ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA
LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - (N) FORBUDT A BRUKE
SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER

(SF) HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN
TAI ELEKTRONINEN LAITE - (CZ) ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - (SI) PREPOVEDANA UPORABA
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE
NAPRAVE - (HR/SCG) ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - (LT) ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON
KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE JA ELUSTAMISSEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTEINU HA ENEKTPUYECKM U
ENEKTPOHHWU MEAULIMHCKWU YCTPOMCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS
DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU)
UCMNONb30BAHUE MALUUHbI 3AMPELWAETCA NtoAAM, UMEKOLLUM METANINTMYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO
0 USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHZ
ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE

- (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI
PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA
UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG)
3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCWUTENW HA METANHWU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS
METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES,
Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - (RU) 3AMPELWIAETCA HOCUTb METAJIJIMMECKUE I'IPEJ]METbI YACbI UM MATHUTHBIE NNATbIIO

- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMATOPEYETAI NA
OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAPNHTIKEEZ NAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A
CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA
MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A
MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY
DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA
MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHU NPEOMETW, YACOBHMUM U MATHUTHU CXEMM - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS

- (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMNOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA
noasaM, HE UMEIOLLIMM PA3PELLEHWS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMATOPEYEH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN
- (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE
PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT
ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (S1) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD
- (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABEPAHEHO E MON3BAHETO OT
HEYMbJIHOMOLLEHM JIULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The
user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it
through authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiatureelettriche edelettroniche.L’utente hal’obbligo dinon smaltire questaapparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole
indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut
éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen,
daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBatowmin Ha
pasgenbHbIN COOpP 3MEKTPUYECKOro M 3MeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UmeeT
npaBa BblGpacbIBaTh AaHHOe 06opyAoOBaHUe B KauyecTBe CMeLLaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXoAa,
a obs3aH obpawjaTbcsl B cneuunanvM3MpoBaHHbie LeHTpbl coopa oTxoaoB. - (P) Simbolo que indica
a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao
eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de
recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn SiagopoTroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KA
NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI AUTH TN GUOKEUN OAV MIKTO
oTEPEd aoTIKO amOBANTO, aAAG va atreuBliveTal o€ eykekpipéva kEvTpa ouAloyng. - (NL) Symbool
dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de
geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de
depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska
och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol,
der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at
bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka
ilmoittaa sdahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto 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 doruéit' ho do
autorizovany zberni. - (Sl) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektrinih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad,
ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poodrduda 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 $o aparatiiru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) Cumson,
KOWTO O3Ha4YaBa pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. MonssaTtenat
ce 3agbinkaBa Aa He U3XBbPINS Ta3u anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a
CMeT, nocTaBeHW OT obLWwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creuvanu3npaHuTe 3a ToBa LIeHTpoBe
- (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika
jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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

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

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

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

Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.



(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).

Itis expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% =

6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

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

environment) are exceeded, the thermal safeguard will

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

- AIV-AIV: shows the range of adjustment for the welding

current (minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

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

= | ma: Maximum current absorbed by the line.

- |, 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:

- see table 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (if present on the top cover of the welding
machine)
USE AT 20°C, it gives, for each diameter (d 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.
Fig. B

1- Single phase power line input, rectifier group, power factor
correction circuit (PFC) and levelling capacitors.

2- 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.

3- 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.

4- 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.

5- 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.

CONTROL, REGULATION AND CONNECTION DEVICES
WELDING MACHINE
Front Panel
Fig.C
1-  Positive quick plug (+) to connect welding cable.
2- 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.

Protection from line undervoltage: it stops the machine. The

power voltage is lower than the minimum plate value.

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.

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

4- Potentiometer for adjusting the welding current with double
graded scale in Amperes; it allows adjustments even while
welding is in progress.

5- Negative quick plug (-) to connect welding cable.

Back panel
Fig. D

1- Mains cable with E.E.C. 2p plug + @.

2- General luminous switch O/OFF - I/ON.

5. INSTALLATION

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

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

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

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE
All the welding machines described in this handbook should be lifted
using the handle or strap supplied if provided for the particular model.



POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- TypeA( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

Welding machine that can be powered by a generator set with
power dimensioning not lower than 1.5 times the maximum power
of the welding machine.

In order to be used correctly, the generator set must be brought to
a steady running speed before connecting the inverter.

PLUG AND OUTLET:

The welding machine 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 1 (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 |) safety system installed by the manufacturer
ineffective with consequent serious risks to persons (e.g.
electric shock) and objects (e.g. fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

MMA WELDING

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

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

- Turn the welding cable connectors right down into the quick
connections (if present), to ensure a perfect electrical contact;
otherwise the connectors themselves will overheat, resulting in

their rapid deterioration and loss of efficiency.

- The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

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

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

Procedure

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

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

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

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

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. H

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;



these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

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

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

8. TROUBLESHOOTING

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

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

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

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

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

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

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

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and
quantity.

1
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 allanorma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

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

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

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

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

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

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

Non utilizzare cavi
connessioni allentate.

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

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune

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

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

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

Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. I)

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ite a rischio accr iuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si puo generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che pu6 raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: ¢é pericolosa I'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dalla rete idrica).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
Questa saldatrice &€ una sorgente di corrente per la saldatura ad
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arco, realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente
continua (DC).

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

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

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

Adattatore bombola Argon.

Riduttore di pressione.

Torcia TIG.

3. DATI TECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~: tensione alternata monofase;

3~: tensione alternata trifase.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni

di saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock

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

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Numero di matricola per [identificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

U, : tensione massima a vuoto.

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

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

la saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa

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

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

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

superati, si determinera l'intervento della protezione termica

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

rientri nei limiti ammessi).

AIV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

d'arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, maxt COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva di alimentazione.

== : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

per la protezione della linea.

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

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

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-
8-

10-

1-

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

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



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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice e costituita essenzialmente da moduli di potenza

realizzati su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima

affidabilita e ridotta manutenzione.
Fig. B

1- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore,
circuito di correzione del fattore di potenza (PFC) e condensatori
di livellamento.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Protezione per sottotensione di linea: blocca la macchina:

la tensione di alimentazione & inferiore al valore minimo di

targa.

Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la

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

consentendo la rimozione manuale senza rovinare la pinza
porta elettrodo.

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

4- Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con
doppia scala graduata in Ampere; permette la regolazione anche
durante la saldatura.

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

sul lato posteriore :

Fig.D
1- cavo di alimentazione con spina C.E.E. 2p + ©.
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALLAZIONE

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

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere
sollevate utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se prevista
per il modello.

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare

interuttori differenziali del tipo:

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

Saldatrice adatta ad essere alimentata tramite gruppo elettrogeno
con potenza di dimensionamento non inferiore a 1.5 volte la
potenza massima della saldatrice.

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

SPINA E PRESA:

La saldatrice & dotata in origine di cavo di alimentazione con una
spina normalizzata, (2P + @) 16A/250V.

Puo6 quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

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

ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole
sopraesposte rende inefficace il sistema di sicurezza previsto
dal costruttore (classe 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.

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

SALDATURA MMA

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

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

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell’elettrodo.
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Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente

di saldatura; cio pud essere pericoloso per la sicurezza e dare

risultati insoddisfacenti per la saldatura.

o

. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro

dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;

a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo

sono:

@ Elettrodo (mm) Cor_rente di saldatura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Procedimento:

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

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

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

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al
di sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare
rapidamente l'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 INAMBITO ELETTRICO-MECCANICO
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della

saldatrice possono causare shock elettrico grave originato

da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organi in movimento.

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

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede

elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una

spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

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

RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZACONTROLLARE

CHE:

La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con

riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al diametro

e al tipo di elettrodo utilizzato.

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

in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di

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

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

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita

del ventilatore.

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

basso la saldatrice rimane in blocco.

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

in tal caso procedere all’eliminazione dell’inconveniente.

- |l 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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F
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 l'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I’arc, les mesures de précaution
et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

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

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

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

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

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

S’assurer que la prise d’ali
la terre.

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

Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

tion est correct 1t reliée a
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mesurage instrumental pour déterminer s’il existe un risque et
s’il peut adopter des mesures de protection adéquates comme
I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

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

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

- Adaptateur bonbonne Argon.

- Réducteur de pression avec manometre.

- 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 d’effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de
choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale 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.
- AJV -A/V:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

= L COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d’alimentation efficace.

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

La poste de soudage est essentiellement constituée d’'un module

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

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

1- Entrée ligne d’alimentation monophasée, groupe redresseur,
circuit de correction du facteur de puissance (PFC) et
condensateurs de niveau.

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 I'arc et, en méme temps, d’isoler galvaniquement le
circuit de soudage de la ligne d’alimentation.

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

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

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

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

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

Protection thermique: la température interne a la machine

est trop élevée. La machine reste allumée sans émettre de

courant jusqu'a obtention de la température normale. La
remise en marche se fait automatiquement.

Protection contre la sous-tension de ligne : bloque la

machine. La tension d’alimentation est inférieure a la valeur

minimale de plaquette.

Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste

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

souder et permet son détachement manuel sans endommager

la pince porte-électrode.

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

4- Potentiométre pour le réglage du courant de soudage avec
double échelle graduée en Ampere ; permet le réglage méme
durant le soudage.
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5-  Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.

panneau arriére

Fig.D
1- Cable d’alimentation avec fiche C.E.E. 2p + & .
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.

5. INSTALLATION

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

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

Assemblage cable de retour - pince
Fig. E

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

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre
soulevés par leur poignée ou la courroie fournie.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler
que les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et & 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 ([T~ |) pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Poste de soudage adapté a étre alimenté par groupe électrogene
avec puissance de dimensionnement non inférieure a 1.5 fois la
puissance maximale du poste.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogene doit étre porté
a plein régime avant de pouvoir brancher l'inverter.

FICHE ET PRISE:

Le poste de soudure est fourni 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 1 (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 soudure et de la
tension nominale d’alimentation.

ATTENTION! La non-observation des régles indiquées

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

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

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

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

L

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

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

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

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

Exécution:

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
I'électrode sur la piece a souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c’est la méthode la plus
correcte pour amorcer l'arc.
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ATTENTION: NE PAS TAPOTER [Iélectrode sur la piéce; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant 'amorcage de l'arc
plus difficile.
Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une
distance équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et tenez
cette distance constante le plus possible pendant I'exécution de
la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le
sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés (Fig. G).
- A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode
légerement vers l'arriére par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratéere pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION
D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET 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 I'utilisation et du niveau d’empoussiérement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la réactance et le redresseur au moyen d’un jet d’air comprimé sec
(max. 10bars).

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

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

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

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

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiometre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au
diametre 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 contrdlant les surtensions, les chutes de
tension ou les courts-circuits n’est pas allumé.

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

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

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

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

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

E
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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
relacionados con los prec imientos de soldadura por arco,
las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

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

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

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

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.
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- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracion y posibles partes metalicas
puesta a tierra colocadas en las cercanias (accesibles).

d.

- 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.

Esto normalmente se consigue usando los guantes,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y medlante
el uso de plataformas o tapetes aislantes.

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion debe extenderse a otras personas que estén cerca
del arco por medio de pantallas o cortinas no reflectantes.

2OORO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area

de utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de

producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con

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

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

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

- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

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

£\

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios cerrados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia
de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9:
Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.

Esr io que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda
adoptar medidas de proteccion adecuadas como indicado en
el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

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

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

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Adaptador bombona Argon.

- Reductor de presiéon con manémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Grado de proteccion del envoltorio.

2- Simbolo de la linea de alimentacién:
1~: tension alterna monofasica;
3~: tension alterna trifasica.

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

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension maxima en vacio.

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

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

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

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

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
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- U;: Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos +10%):

= |, max: COrTiente maxima absorbida por la linea.
- |, + Corriente efectiva de alimentacion

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado
de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos
técnicos de la soldadora en su posesiéon deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura esta constituida esencialmente por un moédulo de

potencia y un modulo de regulacion/control, realizados sobre

circuito estampado y optimizado para obtener la maxima fiabilidad

y reducido mantenimiento.

Fig. B

1- Entrada linea de alimentacion monofasica, grupo rectificador,
circuito de correccion del factor de potencia (PFC) y
condensadores de nivelacion.

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

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

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

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

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

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

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

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

Proteccion para sub-tension de linea: bloquea la maquina:

la tension de alimentacion es inferior al valor minimo de placa.

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 doble escala graduada en Amperios; también permite la
regulacion durante la soldadura.

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

Panel Posterior

Fig. D
1- Cable de alimentacion con clavija CEE 2P + &©.
2 - Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.

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

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig. F

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Todas las soldadoras descritas en este manual deben levantarse
utilizando el asa o la correa incluidas si estéa prevista para el modelo.

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no
haya obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire
de enfriamiento (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.

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

CONEXION A LA RED

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto usar

interruptores diferenciales de tipo:

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

Soldadora apta a ser alimentada a través del grupo electrégeno
con potencia de dimensionamiento no inferior a 1.5 veces la
potencia maxima de la soldadora.

Para un uso correcto el grupo electrégeno tiene que ser llevado a
régimen antes de poder conectar el inverter.

ENCHUFE Y TOMA:

La soldadora esta dotada en origen de un cable de alimentacién 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 1 (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.
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A iATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por
el fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos
para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{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 metélico en el que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la

pieza en elaboracion, en sustitucion del cable de retorno de la

corriente de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad

y provocar una soldadura no satisfactoria.

SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

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

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro

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:

o

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

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

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

Procedimiento:
- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como

si debiese encender un cerillo; éste es el método mas correcto
para cebar el arco.

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

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

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

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. H

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

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

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

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizaciéon y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10bar).

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

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

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

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

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

DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O

DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR

QUE:

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

Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside
en la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).
- No esta iluminado el led amarillo que sefializa la intervencion
de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de
cortocircuito.

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

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

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en
tal caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectian
correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa
esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (Ej. Barnices).

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

D
BEDIENUNGSANLEITUNG

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

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUm
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

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

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

Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und

Reparaturen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die

SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz

genommen ist.

Bevor VerschleiBiteile des Brenners ausgetauscht werden,

muf die SchweilBmaschine ausgeschaltet und vom

Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen

vorzunehmen.

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

- Stellen Sie sicher, daR die Strombuchse korrekt mit der

Schutzerde verbunden ist.

Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser

Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

-19-



Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&duden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr
- in beengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher

Stoffe
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwiagung
der Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben“ genannt sind.
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhohe titig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER
BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmafRnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®“ angewendet werden kdnnen.

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

Die  spezifischen  Eigenheiten dieses  Regelungssystems
(INVERTER), wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und prazision,
verleihnen der SchweiRmaschine exzellente Eigenschaften beim
Schweilen samtlicher Hullelektroden (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. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche  Schweimaschine mit &uRerst geringem
Volumen und Gewicht.

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

- Kit zum WIG-Schweillen.

- Adapter fiir Argonflasche.

- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-Schweilbrenner.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

1- Schutzart des Gehauses.

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

3- Symbol S: Weist darauf hin, dal® Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr mdglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

4- Symbol fir das vorgesehene Schweilverfahren.

5- Symbol fir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau

von Lichtbogenschweiffmaschinen.

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

8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

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

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

Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen

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

einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)

Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die

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

die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat).

- AIV-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

Schweilmaschine (Zulassige Grenzen +10%):

- | e * Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, ¢ Tats&chliche Stromversorgung.

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

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

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die Schweifmaschine besteht hauptsachlich aus einem

Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich

auf einer Printplatte befinden und dorthingehen entwickelt wurden,

daR die groRtmdgliche ZuverlaR igkeit und geringe Instandhaltung
gewahrleistet werden kdnnen.
Abb. B

1- Eingang einphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat,
Schaltkreis fur die Leistungsfaktorkorrektur (PFC) und
Glattungskondensatoren.

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

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

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

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

Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wahrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschliisse) und tiberwacht
die Sicherheitssysteme.

ANSCHLUSSTEILE, STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE
SCHWEISSMASCHINE
Vordere A kung:
Abb. C

1- Schnellkupplung positiv (+) zum AnschluR des Schweiltkabels.

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

- Thermischer Schutz: im Innern der Maschine ist eine zu hohe

Temperatur erreicht worden.

Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis

zum Erreichen einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung

ist automatisch.

Schutz gegen Leitungsunterspannung: Fihrt

zur  Storabschaltung  der  Maschine, wenn die

Versorgungsspannung den Mindestwert des Typenschildes

unterschreitet.

ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die Schweillmaschine

selbsttatig ab, wenn die Elektrode am Werkstlck verklebt.

Dadurch 1aRt sie sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu

beschadigen.

3- GRUNER LED: NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.

4- Potenziometer fur die Regelung des Schweil’stroms mit
Doppelskalierung in Ampere. Die Regelung ist auch wahrend
des SchweilRbetriebes maglich.

5-  Schnellkupplung negativ (-) zum Anschlul des Schweikabels.

Hintere Abdeckung
Fig.D
1-  Netzkabel mit Stecker CEE2 P + ©
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

5. INSTALLATION

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

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen Schweilkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen SchweiRmaschinen
missen an dem Griff oder dem Riemen angehoben werden, der je
nach Modell im Lieferumfang enthalten ist.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

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

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

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

NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiRmaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort (ibereinstimmen.
Die SchweiBmaschine darf ausschlieflich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.
Zum Schutz vor indirektem Kontakt miissen
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen;

- TypB( ) furr dreiphasige Maschinen.

Schweilmaschine, die von einem Stromerzeugungsaggregat
gespeist werden kann. Dessen Bemessungsleistung darf
nicht kleiner sein als das 1.5-fache der Hochstleistung der
Schweilmaschine.

Fir den korrekten Gebrauch muss das Stromerzeugungsaggregat
hochgefahren werden, bevor der Inverter angeschlossen werden
kann.

folgende

STECKER UND BUCHSE:

Die Schweilmaschine ist urspriinglich mit einem Versorgungskabel
mit Normstecker ausgestattet (2P + @) 16A/250V .

Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter verbunden werden. Der zugehdrige
ErdungsanschluB mu® mit dem Schutzleiter (gelb-grin) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der Schweilmaschine
abgegebenen max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

MMA-SCHWEISSEN

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

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiRRkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweilkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum
Festhalten des nicht u mhiilliten Elektrodenteils.

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

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweif3naht.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie moglichst kurze Schweilkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweiltstrom-Riickleitungskabels

metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick

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

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller tber
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die Art der Elektrode, die richtige Polaritdt sowie den optimalen
Stromwert.

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

@ Elektrod (mm) .Schweiustrom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Beachten Sie, dal bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fiir Schweilarbeiten in der Ebene und niedere
Werte flir Schweien in der Vertikale oder Uber dem Kopf ver
wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweilRnaht werden nicht
nur von der gewahlten Stromstérke bestimmt, sondern auch
von den anderen Schweilparametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und , dem Durchmesser und
der Gite der Elektroden (Elektroden werden am besten in den
entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit 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 ziinden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am
Werkstiick herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschadigt
werden konnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert
wird.

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

Am Ende der Schwei3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweiflbad, 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, wahrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig 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 Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

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

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

- Vermeiden Sie unter allen Umstéanden, bei gedffneter
Schweilmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung
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 Gehause 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 Schweistrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muf®
an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaft werden.
Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe
angeschaltet ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler
weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose,
Sicherungen etc.).

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

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

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die Schweillmaschine 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.
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RU
PYKOBOACTBO MOJIb30BATENS

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK NCNONb30BATb
MALLUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATL PYKOBOACTBO
NONb30OBATENA.

CBAPOYHBIE AMMAPATbI IYTOBOW CBAPKW AN ANEKTPOLOB
C MNOKPLITMEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI EMAITEAMATIKH
XPHZH.

I'Ipwmeanme: B npuBeaeHHOM [arnee TeKCTe UCNonb3yeTcsa TepMUH
“cBapouYHblii annapar”.

1. OBLLASI TEXHUKA BE30MACHOCTM MPU [IYrOBOW CBAPKE
Pabounit pomkeH ObITb XOpOWO 3HaKoM C 6e3onacHbIM
Mcnonb3oBaHMEM CBapoOYHOrO annapata M O3HaKOMIeH
C pWUCKaMu, CBf3aHHbIMW C MPOLIECCOM [YroBOW CBapKu,
C COOTBETCTBYIOWMWMM HOPMaMy 3alUTbl M aBapUUHBLIMU
cUTyauusMu.

(Cwm. Takxe ctanpgapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue ANsA AyroBou
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”).

W3beraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NIeKTPUYECKUM
KOHTYpOM CBapku, TaKk KaKk B OTCYTCTBMM Harpysku
HanpsbkeHue, NofaBaemMoe reHepaTopoM, BO3pacTaeT U MoOXeT
ObITb OnacHo.

OTCcoeAVHATL BUNKY MalUMHbLI OT NIEKTPUYECKOW CeTU nepes
npoBefeHMeM niobbix paboT no coeauHeHUto kaGenen
CBapKu, MeponpuUsTHii No NpoBepKe U PEMOHTY.

BblknioyaTb CBapo4Hbi anmnapaT U OTCOeAUHATb MUTaHue
nepef TeM, KaK 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4YHoOI
ropenku.

BbLINONMHUTL 3MEKTPUYECKYD YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C
[elCTBYIOWUM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBuUNamu TeXHUKU
6Ge3onacHocTu.

CoeAVHATL CBapO4HYHO MallMHY TONbKO C CeTbI0 MUTaHUs C
HeiTpanbHbLIM NPOBO, , coeqy IM C 3a3eMr
Y6eautbca, 4TO po3eTka CeTU NpPaBUNIbHO COeAMHeHa C
3a3emneHueM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbCcA annapatoM B CbhIPbIX W  MOKPbIX
noMeLleHusiX, M He Npou3BoAUTe CBapKy Mo AoXKAeM.

He nonb3oBatbcs kaGenem ¢ NoBpeXAEHHON Usonaunen unm
C MIIOXUM KOHTaKTOM B COeAMHEHUAX.
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HAMNPSXKEHUE MEXOY [OEPXATENAMU 3NEKTPOOOB
WUNU FOPEJIKAMM: paGoTtasi ¢ HEeCKONbKUMMU CBapO4HbIMU
annapataMM Ha OAHOWM [JeTanM WM Ha COeAUHEeHHbIX
3MeKTPUYECKN [eTansax BO3MOXHA reHepauus onacHom
CYMMBbI “XONOCTOro” HanpsiKeHUst MeXxay ABYMs pasnuiHbIMU
[epXxaTensMu 3MeKTPOAOB WM ropenkamu, A0 3HauyeHwus,
Moryliero B ABa pa3a NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanuduuupoBaHHOMY creLManucTy Heo6XoAMMo NoPyUUTL
npuGopHoe u3MepeHWe AN BbISBIEHUs] PUCKOB U BbiGopa
noAxoAslWMX CPeACTB 3alluTbl COrnacHo pasgeny 7.9.
craHgapta “EN 60974-9: OGopyanoBaHve pAns AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.

ICTATOYHbIV PUCK
NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMUIO: onacHo npuMeHATb
CBapoYHbIii annapat Ans nobbix pa6oT, oTnuyalrwmxcs
OT NpeAycMOTpPeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOJOMNPOBOAHON CETH).

2. BBEOAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE
3TOT cBapOYHbIN annapar SBMSETCA UCTOYHUKOM Toka Ansi AyroBOW
CBapku, BLIMOMHEH creyuansHo Ans ceapk MMA npuv nocTosiHHOM

TOKe

(DC)Cneuundpnyeckne  XxapakTEPUCTUKM  3TOW  CUCTEMbl

perynupoBanus (MHBEPTEP), Takue, Kak BbicOKasi CKOPOCTb M
TOYHOCTb perynupoBaHus, obecrneynBaloT CBapOYHOMY annaparty
npekpacHble Ka4eCcTBa CBAapPKN CO BCEMU ANeKTpoAamMm C NOKpbITUEM
(pyTWnoBble, KUCMOTHbIE, LLEMOYHbIE).

PerynvpoBaHve cuctemon "MHBepTep” Ha BXOAE B JIMHWIO NUTaHUs
(NepBUYHYIO) NPUMBOAMT K PE3KOMY COKpalleHuto obbema, Kak

TpaHcdopmartopa,

Tak W1 BbINPAMIAOWEro  COnpoTUBNEHUSA,

no3BOJiAA Co3naTtb CBapOHHbIVI annapat Oo4eHb HebBonbLIoro Beca u
o6‘bema, noaYepkuBas Kadyectsa NOABMXHOCTU N NTIETKOCTU B paGOTe.

NPUHAANEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y:

HaGop ans ceapku MMA.

Ha6op ans ceapku MMA.

ApanTtop ansi 6annoHa ¢ aproHom.
PenykTop AaBneHusi C MaHOMETPOM.
[openka ans ceapku TIG.

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE
Tabnuyka AaHHbIX
TexHu4eckue AaHHble, xapakTepuaytolme paboTy W Mnonb3oBaHue

annapartom,

npuBeAeHbl Ha  creuuanbHoW — Tabmuuke,  UX

pasbACHeHWe OaeTcs HUXe:

1-
2-

3-

4-
5.
6-

7-

9-

Puc. A
CreneHb 3aluTbl kopnyca.
CvMBON NUTAKOLLEN CETU:
OpHodhasHoe nepeMeHHOe HanpskeHNe;
TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsikeHue.
CumBON S : yKasblBAET, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B
MOMELLEHNN C MOBLILWEHHLIM PUCKOM 3IIEKTPUYECKOrO  LLIoKa
(HanpumMep, psAOM C MeTanIMyeckumMm Maccamm).
CVMBOI NpeyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKU.
BHYTpeHHsIs CTPYKTYpHasi CxeMa CBapO4HOro annapar.
CootBerctByeT EBponeiickum Hopmam — GesonacHocTu
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIMM JyroBbiX CBAPOUHbIX annapaTtos.
CepwiiHblil Homep. VgeHTudmKaums MalimHbl (Heo6xoAUM npu
o6palleHnn 3a TEXHUYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTsMU,
NpoBepKe OPUTMHANbHOCTU U3AEenust).

n

MapameTpbl CBapO4HOTO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsbkeHne 6es Harpysku.

- L/U,:  Tok n HanpshkeHue, COOTBETCTBYKOLLUME
HOPManu3oBaHHbLIM MPOM3BOAMMbIE annapaTtoM BO BpeMs
CBapku.

- X : ko3pmuMeHT npepbiBUCTOCTM paboTbl. [MokasbiBaeT

BpeMsi, B TEYEHMM KOTOPOro amnmapar MOXeT obecneyuTb

yKasaHHbli B 3TOW e KOmMoHke Tok. KoadhduumeHT

yKkasbiBaetcsl B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LWMKny.

(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MuHyTam paboTbl C

nocneayoLwmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBom, v T. [.).

A/V-AIV : yka3biBaeT AuManasoH perynupoBky TOKa CBapku

(MUHUManbHBIA/  MakcUManbHbI) MPU  COOTBETCTBYIOLLIEM

HanpsbkeHun ayru.

MapameTpbl aNeKTpUYECKON CeT! NUTaHWS:

- U, : nepemeHHOe HanpsbkeHue M 4acToTa nuTarwen cetm
annapara (MakcumanbHbIi gonyck + 10 %).

= |} yae + MAKCMMATbHBINA TOK, NOTPEBNSEMBIN OT ceTu.
= |, o : 3hDeKTUBHbIN TOK, NOTPEBNAEeMbIi OT ceTu.

10- ==-: BenuunHa nnaBK1X NnpegoxpaHuTenein 3ameaneHHoro

"

,CleﬁcTBVISI, npegycmaTtpuBaemMbIiX Ansa 3awuTbl IMHUA.

- CUMBOMbI, COOTBETCTBYILUME MpaBunam GesonacHocTH, Ybe
3Ha4eHve npvBeaeHo B mase 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHocTn
ANs AyroBoW cBapku”.

Mpumevanve: Mpumep MAEHTUDUKALMOHHON Tabnuukn sBnsetcs

YK

TO4YHblE

asartenbHbiM  Onsa 0OBACHEHWS] 3HAYEHWsI CHUMBOMIOB W LlI/ldef
3Ha4yeHns TexXHWYeCKnX [AaHHbIX Balwero annaparta

npueeaeHbl Ha ero Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUWYECKUE OAHHBDIE:

CBAPOYHbI/ AMMAPAT:

- cmotpm Tabnuuy 1 (TAB.1)

%USE AT 20°C (ecnn umeeTcs Ha obomnoyke CBapoO4YHOro
annapara).

USE AT 20°C, BblpaxaeT nAns kaxgoro pavametpa (9
ELECTRODE) Konn4yecTBO CBapHbIX 3MeKTPOAOB B AnanasoHe
10 muHyT (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ nay3oit B 20
CeKyH[] ANs KaxKoW 3aMeHbl 9MeKTpoaa; 9TOT napameTp ykasaH
Takke B MNPOLEHTHOM BblpaxeHun (%USE), oTHocuTensHo
MaKCMMasnbHOro Y1Ca CBapMBaEMbIX 3MEeKTPO/OB.

3AXUM C SNEKTPOJOM: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBapouHoro annaparta yka3saH B Taébnuue 1 (TAB. 1)

4.

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMNAPATA

MalumrHa B OCHOBHOM COCTOWUT M3 CUMOBbIX GJ'IOKOE, BbINONMHEHHbIX

B

BUAe nedaTHbIX nnat U ONTUMU3MPOBAHHLIX AS1F obecneveHus

MaKCUManbHOM HAAEXHOCTU U YMEHbLUEHHON MOTPeGHOCTM B
TexobCnyxMBaHNN.

1-

OPTAHbI

Puc. B
OpHoasHbIn  NIMHEVHBIA  BXOA4 MUTaHWS, BbINPSMIASOLWMA
y3en, uenb KOPPeKTUpOBKW akTopa MolHocTn u (PFC)
CrnaxmvBaroLLe KOHAEeHcaTopbI.
TpaH3UCTOpHbIM  ynpaenstowmii - kntoyesoit  MocT  (IGBT)
N npuBofbl: MpeobpasyeT  BbIMPSIMIIEHHOE  MOCTOsIHHOE
HarpsbkeHMe IMHUM B MepeMeHHOEe HampsbkeHue BbICOKOW
YacToThbl, @ Takke perynupyet MOLLHOCTb, B 3aBUCUMOCTU OT
HeobXx0AMMOro Toka/HanpsHKeHUst CBaPKU.
BbICOKOYACTOTHBI TpaHcopMaTop: Ha MEPBUYHYLD OBMOTKY
nopaetcsi npeobpasoBaHHOe HarpsbkeHne w3 6rioka 2; ero
yHKUMel SBNsieTCs afanTupoBaTb HampsbkeHue W ToK [0
BENIMYMH, HEOOXOAMMBIX AN MPOBEAEHWs1 AYroBO CBapKu U,
O[HOBPEMEHHO rarnbBaHW4ecky W3onMpoBaTb Lenb CBapku OT
CeTV NUTaHWS.
BropuuHbin BbINPAMUTENbHbI MocT c MHAYKUMen
BbIpaBHMBaHWs: NpeobpasyeT MepemMeHHbI Tok/HamnpsbkeHue,
nocTtynatwllee OT BTOPWYHON OOMOTKM, B MOCTOSHHbIA TOK/
HanpsbKeHWe ¢ 04eHb HU3KUMK KonebaHusmu.
OneKTPOHHbIVE PerynsTop: MrHOBEHHO Perynvpyer 3HauyeHus
TPaH3UCTOPHOTO MOCTa TOKa CBapkW U CpaBHMBaeT WX CO
3HaYeHWsIMK, 3ajaHHBIMY ONepaTopoM; MOAYIIMPYET NMMYbChI
ynpasnexus npusogos |IGBT, BeinonHsioLWwme perynmpoBaHue.
KaBopiel Tn duvapikr) amavinong Tou pelpaTtog Katéd Tnv THgn
Tou NAekTpodiou (Gueca BPOXUKUKAWHATA) Kal ETTOTITEUEl Ta
OUOTAHOTO AOPAAEIQG.
PEFYNIMPOBAHUA

NOACOEOQNHEHMA, n

OBO3HAYEHUA
NepenHnas naHenb

1-

2-
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Puc.C
He3no nonoxwuTenbHoro nosmoca (+) AnNs NOACOEAVHEHUs
cBapoyHoro kabens.
Xentas uHAukaTopHas namna, He ropuT B HOpPMarbHOM
coctosiHnn. Ecnm ona 3aropenacb, TO 3TO 3HA4WT, 4TO
fanbHenlwas paboTta He BO3MOXHa MO OAHOM W3 CrefytoLmx
NPUYKH:
- CpabaTbiBaHMe  TepMO3alMThI:  CMAWLWIKOM  BbICOKast
Temnepatypa BHYTpu Koprnyca npu6opa. Annapar BKOUeH,
HO CBapOYHbIl TOK He ByaeT mpoTekaTb A0 Tex fop, roka
Temnepatypa He MOHM3NTCS [0 HOpMarnbHOro 3HadeHus. Mpn
ee MOHWXEeHUN BKIIOYEeHNe NPON30NAET aBTOMaTUYECKH.
3awmta OT HEAOCTAaTOYHOrO HamMpsXKeHUs B CceTu:
6roknpoBka annapata B Criyqae, ecrnu HanpshkeHne nuTaHus
HUXe MUHMManbHOrO 3HAYeHWs!, ykasaHHoro Ha Tabnuyke c
TEXHUYECKNMU JaHHBIMU.
- 3awwmra ot MPUKINEMBAHUA: B TOM cnyyae, ecnv anekTpos



npuknevBaeTcs K CBapuBaeMoMy MaTepuany, CBapOYHbIN
annapat GrokvupyeTcsi aBTOMaTU4ecky, No3BONsis ydaneHue
areKTpofa BpyUHYI0, HE NCMIOPTUB 3aXWM MeKTpoaa.

3- 3eneHas vHAMKaToOpHasi mamna WHAMKaToOp NPUCOEAUHEHUs K
3MeKTPUYECKOM CEeTU U FOTOBHOCTM K paboTe.

4- TloTeHuMomeTp [ANA PerynupoBkM NapameTpoB CBapku C
[BOWHON rpafyMpoBaHHOM LIKanon B amnepax; no3sonset
perynmpoBarb napameTpbl Taloke BO BPEMSI CBAPKU.

5- [He3po oTpuuatenbHoro nontoca (-) ANsS MNOACOEAUHEHUS
cBapoYHoro kabens.

3anHAnA navens
Puc.D
1- Kabenb nuTaHus C €BPOMNENCKON [ABYXWITHIPEBON BUIIKON W
KOHTaKTOM 3a3emnenusi (2p + D).
2- naBHbI BbiKMtouaTenb O/ BbIKIIOHEH, I/ BKMOYeH (CBETALLMIACS).

5. YCTAHOBKA

BHUMAHMUE!
Nno YCTAHOBKE
CO CBAPOYHbIM  AMMNAPATOM,
OTCOEAWHEHHbLIM OT CETU NMUTAHUA.
QNEKTPUYECKUE COEAWHEHUA OOMKHbI BbIMNOMHATLCA

BbIMOMHUTL BCE  OMNEPALUU
W 3NEKTPUHECKOE COEAOWHEHUE
OTKINMKYEHHBIM U

TONbKO OnNbITHbIM n KBANTU®ULNPOBAHHbIM
NMEPCOHATIIOM.
CBOPKA

CHsATb CO CBapOYHOrO annapara YnakoBKy, BbIMOMHUTL CGOPKY
OTCOEANHEHHbIX HYaCTEN, UMEIOLLNXCS B YNAKOBKE.

C6opka kabens Bo3BpaTa - 3axuma
Puc.E

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

NoPAAOK NOABEMA CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

Bce onvcaHHble B HacTOsILLEM PYKOBOACTBE CBapoYHble annapatbl
[OIMKHbI NoAHMMATLCS!, Gepsick 3a peMeHb UM PyyKy B KOMMMEKTe,
ecnu oHa NpeAycMOTpeHa Asst MOAENM.

PACMOJNOXEHUE AMMNAPATA

Pacnonaraiite annapat Tak, 4ToObl He NepeKpbIBaTb NPUTOK U OTTOK
oxnaxgaroLLero Bosayxa k annapary (MpuHyauTenbHas BEHTUNALUMS
npu NOMOLM BEHTUNSTOpa): Creaute Takke 3a Tem, 4Tobbl He
NPOUCXOANIIO BCackiBaHWe NPOBOASILLEN MbInn, KOPPO3NBHBIX NapoB,
BRarM U T. A.

Bokpyr cBapo4HOro annaparta criegyet ocTaBuTb cBobGogHoe
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHME! YctaHoBUTbL CBapo4HbIiA  annapar
Ha MAOCKy0 NOBEPXHOCTb c COOTBETCTBYHOLIEN
rpysonogbeMHOCTbHO, yTo6bl M36eXaTb OnacHbIX CMeI.I.IeHVIﬁ
Unu onpokKkuabiBaHUsA.

MNOACOEANHEHME K 3NEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA

- MNepen nopcoeavHeHvem annapata K 3NeKTPUYEcKoW CeTw,
npoBepLTe COOTBETCTBUE HAMpPsHKEHWS W 4acTOTbl CETU B MecTe
YCTaHOBKW TEXHUYECKUM XapaKTepucTukam, MpuBEeAEeHHbIM Ha
Tabnuyke annapara.

CBapouYHbIl annapat [OMKeH COEAUHSATLCS TOMbKO C CUCTEMOW
MUTaHUA C  HyneBbiIM MPOBOAHWKOM, MOACOEAVHEHHbIM K
3a3eMIIeHMI0.

[ins obecneyeHus 3aLnTbl OT HEMPSIMOTO KOHTaKTa UCMomnb3oBaTh
auddepeHLmanbHble BbiKoYaTeny Tuna:

- TunA( ) ANst ogHOha3sHbIX MaLUWH;

) ANs TpexdpasHbIX MaLLUMH.

- CBapoyHblii annapaT MOXHO MNUTaTb OT 3rieKTporeHepaTopa,
MOLLIHOCTb KOTOPOro, Mo KpaiHen mepe, B 1.5 pasa npeBocxoaut
MaKcUMarbHYI0 MOLLHOCTb CBApOYHOro annapara.

Ans obecnevyeHus npaBuUnbHOrO MCMonb3oBaHus,
arekTporeHepaTtop  Heobxogumo  OTperynuposaTb  nepef
noaKnoYeHnemM uHBepTopa.

- Tun B (

BUIKA U PO3ETKA:

CBapoyHbIN annapar ocHalleH kabenem nUTaHWs Co CTaHAapTHOW
sunkon (21 + @) 16A/250B.

Takum 06pa3om, ero MOXHO TMOAKMIYUTL K PpO3eTKe CceTu
NUTaHWs, 3alUWLLEeHHON NPeAoXpaHUTenemM WM aBTOMAaTUYECKUM
BbIKIlOYaTENeM; COOTBETCTBYIOLMIA 3a3eMIISIOLLNIA KOHTaKT [JOIKEH
OblTb COEAWMHEH C 3a3eMnsioLMM MPOBOAOM  (KEMNTO-3eMNeHbli
npoBoz) CETU MUTaHUS.

B Ttabrnumue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHOyemble 3HauyeHus B
aMnepax nNVHEeNHbIX MpeaoXpaHuTeneil 3aMeaneHHoro AevcTBUs,
BbIOpaHHbIE  COMMacHO MaKCUMaribHOMY HOMMUHANbHOMY — TOKY,
KOTOpbIA crnocobeH nopjaBaTb CBApOYHbIA - annapar, a Takke
HOMVHAIIbHOMY HamnpshKeHWIo MUTaHUS.

BHUMAHMUE! Heco6nioaeHue ykasaHHbIX Bbile NpaBui
CYLLECTBEHHO CHMXaeT 3(eKTUBHOCTb  3NEKTPO3almThl,
npeaycMoTpeHHo usrotoBuTenem (knacc l) u moxet npuBectn
K Cepbe3HbIM TpaBmam y nioaen (Hanp., 3NeKTPMYeCcKUi LWOoK) 1
HaHeceHUo MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! MEPEA TEM, KAK BbINOMHATb
COEOVHEHWSI, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKIKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) umeloTcsi 3Ha4eHWsi, pekoMeHayemble Anst
kabeneit cBapku (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCHMasbHbIM TOKOM
CBapOYHOro annapara.

OMNEPALIUY CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

[MouTy BCE 3NEKTPOZb! C NOKPLITUEM COEANHSAIOTCS C NOMOXUTENBHBLIM
MoMoCoM (+) reHepaTopa; 3a UCKITIoYEHNEeM 3M1IEKTPOAOB C KUCTOTHLIM
NOKPLITUEM, COEANHSAIEMbIX C OTPULIATENbHbLIM MOMOCOM (-).

OMEPALIK CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

Coenuueuwe Kabens CBapKu Aepxartens anekrpoaa

Ha KOHUEe wumeeTcsa CI'ISLlIAaJ'IbeII;I 3aXnm, KOTOprI?I HY>XeH ana
3aKpydnsaHus OTKprTOVI 4YacTu anekTpoda.

370T Kabenb HEOBXOANMO COEAUHWUTL C 3aXMMOM, 0603HAYEHHbIM
CUMMBONOM (+)

CoeauHeHue kabensi BO3BpaTa Toka CBapKn

COe[J,I/IHﬂETCﬂ co CBapI/IBaeMOVI aetanbo mnun ¢ metanninvyeckum
CTOSIOM, Ha KOTOPOM OHa JEXNT, KaKk MOXHO Bnuxe Kk BbIMOMTHAEMOMY
CBapHOMY COELMHEHNIO.

70T Kabenb HeobXxoaNMO COeaUHUTL C 3aKMMOM, 0603HAYEHHBLIM
CUMBOIOM (-)

PekomeHgauuu:

BakpyTuTb [0 KOHUa coeauHuTenu kabenen cBapku B GbICTPbIX
coeuHeHusX (ecnn wumetotcs), Ans obecneyeHust Xopoluero
3rIEKTPUYECKOrO KOHTaKTa; B MPOTUBHOM Clly4ae npousonger
neperpeB camux COeIMHUTENeN C UX Mocnefylwum GbicTpbiM
WN3HOCOM 1 noTepeit 3hEeKTUBHOCTU.

Wcnonb3oBaTtk kak MOXHO Goree KopoTkue kabenu cBapki .
M3beraTb nonb3oBaTbCH METANIUYECKUMKU CTPYKTypamu, He
OoTHocsIWMMUCA k obpabaTbiBaeMon peTtanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa TOKa CBapKW; 3TO MOXET BbiTh OnacHo Ans 6esonacHocTn
1 faTb Nnoxue pesynsraThl Npy cBapke.

L

CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPbI

- PekomeHOyem Bcerga uuTaTb  WHCTPYKLMIO  NPOU3BOAMTENSs
3MNeKTPOAOB, TaK Kak B HeW ykasaHbl U NONSPHOCTb MOACOEAVHEHNS!
1 ONTUMAarbHbIA TOK CBAPKM AN151 AaHHbIX SMEKTPOAOB.

- Tok cBapku JOMKEH BbIGUPATLCS B 3aBUCUMOCTM OT AuameTpa

3MeKTpoAa UM TUNA BbLIMOMHSEMbIX CBApPOYHbIX pabot. Huske

npusoauTcs Tabnuua [oMyCTUMbIX TOKOB CBapkv B 3aBUCUMOCTW

OT AamMeTpa 3NeKTPOAOB:

@ OnameTp anekTpoaa (Mm) Tok ceapku, A
MU. MakK.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

_25.



- MNomMHuTe, 4TO MexaHuyeckue XapakTepuCTUKM CBapOYHOro Lwwea
3aBUCAT He TOSNbKO OT BENUYUHbI BblﬁpaHHOFO TOKa CcBapku, HO
n Opyrux napameTpoB CBapKW, TakMX Kak AMaMeTp U Ka4vyecTBO

BNeKTpoaoB.
- MexaHu4eckve XapaKkTepuCTUKM CBaApO4YHOrO LWBa onpeaenstTcs,
noMMmo WHTEHCUBHOCTH BblspaHHOI'O TOKa, apyrmmmn

napameTpamu CBapku: ANWHOM AYr1, CKOPOCTbIO U MONOXKEHWEM
BbINOMHEHMS, ANAMETPOM U Ka4ECTBOM 3MEKTPOAOB (ANs nyyluen
COXPaHHOCTU XPaHUTb 3MEKTPOAb! B 3aLUMLLEHHOM OT Biaru Mecre,
B CMeumanbHbIX ynakoBKax Unu KoHTeHepax).

BbinonHenune
- [epxa macky MEPE[ NMLIOM, npukocHWTeCb K MeCTy CBapku
KOHUOM 3eKkTpoaa, ABMXeHne Bawen PYKU OOJDKHO BbITb Noxoxe
Ha TO, KakKUM Bbl 3aXXUraete Crunyky. 1o M ectb npaanbeM meton
3axXuraHusa ayru.
BHuMMaHWe: He CTyunTe anekTpooM Mo JeTanu, Tak Kak 3T0 MOXeT
NPVBECTM K MOBPEXAEHWIO MOKPLITUA U 3aTPYAHUT 3aXKuraHne oyru.
- Kak TOnbko nosiBUTCSA anekTpuyeckasa Aayra, nonbiTanTecb
yAepxuBaTtb paccTtosHue Ao wea paBHbIM AnameTpy
ucnonb3yemoro anekTpoaa. B npouecce cBapku yaepxusaiiTe
3TO paccCTosiHMe MOCTOSAHHO ANs Nony4YeHna paBHOMEPHOro LUBa.
|_|0MHVITe, YTO HaKMNOH OCK 3reKTpoha B HanpaereHUn OBUMXEHUA
[omkeH cocTaenate okono 20-30 rpagycos (Puc. G)
3akaHuymBas woB, OTBeAUTe J3NeKTpoL HeMHOoro Hasapj, no
OTHOLWUEHUIO K HanpaeBneHutd CBapKu, 4TOObI  3anonHWUmncs
CBapO'lebIIZ Kpatep, a 3aTteM pe3Ko MNoAHUMUTE 3neKkTpond U3
pacnnasa Ansa UcHe3HoBeHUs Ayru.

MapameTpbl CBapOYHbIX LWUBOB
Puc. H

7. TEX OBCNY>XXUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEA MPOBEOEHUEM OI'IEPALlVIlZI
TEXOBCNYXWUBAHUA MPOBEPUTb, 4YTO CBAPOYHbIUN
ANMAPAT OTKINIOYEH U OTCOEQUHEH OT CETU NUTAHUA .

BHENMJ/IAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHENJIAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE AOMKHO
OCYLWECTBNATLCA TONbKO ONbITHbIM nnn
KBAJTMGULMPOBAHHbIM B ONEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIIACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HWKOIOA HE CHWUMAWTE MAHENb
W HE NMPOBOOUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMAPATA, HE OTCOEOQUHMB NPEOBAPUTENIbHO BUNKY OT
ANEKTPUYECKOW CETH.

Bbinc POK noa Hanp: Wi MOXeT N[ ™
K Cepbe3HbIM 3neKTpoTpaBMam, Tak Kak BO3MOXeH
HENnoCpeACTBEHHbIW KOHTAKT C TOKOBEAYLWMMM YacTaAMMU

annapata W/vnu noBpeXAeHWsM BCNeACTBME KOHTaKTa C
4acTAMM B ABUXEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annaparta, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHUA W 3amnblNEHHOCTU
paboyero mecTa. YaansiTe HakonuBLLYIOCA Ha TpaHcopmaTtope,
COMPOTUBIIEHUN U BbINPAMUTENE Mbiflb NPU NMOMOLLY CTPYU CyXOro
C)XaToro Bo3ayxa C HU3KUM AaBneHvem (makc. 10 6ap) .

He HanpaBnsiTb CTPYI0 CXXaToro BO3[yxa Ha areKTpuyeckue nnarbi;
NPOU3BECTU UX OYNCTKY OYEHb MSITKOW LLETKOI UMK crieLmanbHbIM1
pacTBOpUTENSIMU.

MpoBepnTb NPK OYNCTKE, YTO ANEKTPUHECKNE COEIMHEHUS XOPOLLIO
3aKpyyeHbl U Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUs
usonsuum.

Mocne okoH4aHUs onepauun TexobCnyXuBaHWS BepHUTE NaHenm
annaparta Ha MecTO ¥ XOPOLLO 3aKpyTUTe BCE KPenexHble BUHTbI.
- Hukoraa He NpoBoAMTe CBapKy Mpy OTKPLITOM MalUUHE.

Mocne  BbIMONMHEHUs  TeXOOCNYXWBaHWS WM PEMOHTa
noacoeauHUTe 06paTHO CoeauHeHust 1 kabenn Tak, Kak OHM
6bInNM MoACOeAUHEHbI U3HAYarnbHO, Crieds 3a TeM, 4TOoGbl OHMU
He comnpuKacamucb C MOABWXHBIMW YacTsiMU WM 4acTsiMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3HAYUTErNbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe BCe NPOBOAA CTSHKKAMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHbIi
BUA, cnefst 3a Tem, 4ToObl COEAMHEHUS MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Bbinu bl JOMmMKHBIM 06pa3om oTaeneHs! oT

COeAVHEHNI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HaMpshXeHWst.
[ins 3aKkpbITUsi METannoKOHCTPYKLMM ycTaHoBUTEe oBpaTHO Bce
raviku v BUHTBI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B cnydyasix HeyaoBneTBOpUTENbHOM paboTbl annaparta, nepeq

MPOBEOEHNEM CWUCTEMATUYECKOM MPOBEPKU 7]

obpallieHneM B CEpPBUCHbIN LIEHTP, NpoBepLTe CriedytoLee:

- Y6eauTbes, YTO TOK CBapku, BEnuuMHa KOTOPOrO perynupyetcs
NOTEHLIMOMETPOM, CO CChIIKOW Ha rpaayMpoBaHHylo B ammnepax

LiKany, COOTBETCTBYET AMAMETPY M TUMY  WUCMOSb3yeMoro
anekTpoaa.
- Y6eauTbCs, 4TO OCHOBHOW BbIKMKOYATENb BKMOYEH U rOpPUT

COOTBETCTBYIOLIAsA Namna. Ecnu 3To He Tak, TO HamnpsbkeHue cetu
He [OXOAMT A0 annapara, No3TOMy MPOBEPLTE NMUHUIO NUTaHWS
(kabenb, BUIKY U/MN PO3ETKY, NPefoXpaHUTeNb U T. A.).
MpoBepuTb, He 3aropenacb NW >KenTas  WMHAMKAaTOpHas
namna, KoTopasi CurHamusupyet o cpabaTblBaHUM 3alUTbl
OT MepeHanpsikeHUst UMW HEeQOCTaTOMHOTO  HAMPshKEHWst Wnn
KOPOTKOrO 3aMblKaHusl.

[na oTgenbHbIX PEeXWMOB CBapku Heobxoaumo cobniopatb
HOMWHambHbI BPEMEHHOW pexuM, T. €. [enaTb nepepbiBbl B
paGoTe Ansi oxnaxgeHus annapata. B cnyyasix cpabatbiBaHus
Tepmo3alnTbl  MOAOXAMTe, Moka annapaT He  OCTbIHET
ecTeCTBeHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEpLTE COCTOSIHNE BEHTUMATOpPA.
MpoBepuTb HanpsbkeHne cetu. Ecnu HanpsbkeHve oBenyxviBaHws
CINLLKOM BbICOKOE WM CIULIKOM HK3Koe, TO annapar He Gyaert
pabortartb.

Y6eamThCsi, YTO Ha BbIXOAe annapara HeT KOPOTKOro 3aMblKaHusl, B
cryyae ero Hanuuusl, ycTpaHuTe ero.

- lNpoBepuTb Ka4YecTBO U MPaBUNbHOCTL COEAVNHEHWI CBapO4YHOTO
KOHTYpa, B OCOBEHHOCTU 3axum kabenst maccbl JorkeH 6biTb
CoeAVHeH C aeTarnbto, 6e3 HanoxeHVs M30NMpyHOLLEro matepuana
(Hanpumep, Kpacok).

BawmTHBIN ra3 gormkeH 6biTb NpaBunbHO MoaobpaH no Tuny u
NpoLEHTHOMY cofepxaHuto (AproH 99.5%).
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P
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 procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”).

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

A conexdo dos cabos de solda, as operagdes de verificagao e
de reparagao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagao.

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

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

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

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

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.
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descongelamento de tubulagdes da rede hidrica).

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

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

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

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

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

- Kit de soldagem TIG.

- Adaptador de cilindro argénio.

- Redutor de pressdo com mandémetro.

- Tocha para a soldagem TIG.

3.DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina

de solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
Fig. A

1- Grau de protegdo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tenséo alternada monofasica;
3~: tensé&o alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

7- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicdo, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tenséo maxima em vazio.

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

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

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

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

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

parada; e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagcéo (de placa, referidos

a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara

a intervengdo da protegdo 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 regulacéo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U,: Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina

de solda (limites admitidos +10%).

= |, maxt COrente maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentag&o.

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

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

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

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

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por médulos

de poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e

optimizados para obter a maxima confiabilidade e manutencdo

reduzida.
Fig. B

1- Entrada da linha de alimentagdo monofasica, conjunto
retificador, circuito de corre¢do do fator de poténcia (PFC) e
condensadores de nivelamento.

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

Comuta a tensdo de linha retificada em tensdo alternada a
alta frequéncia e efetua a regulagdo da poténcia em funcéo da
corrente/tensao de soldadura pedida.

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

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

5- 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 regulagéo.
Determina a resposta dindmica da corrente durante a fusdo do
eléctrodo (curto-circuitos instantaneos), e dirige os sistemas de
seguranga.

ORGAOS DE CONEXAO, REGULAGAO E ASSINALAGAO
MAQUINA DE SOLDA
Painel anterior
Fig.C

1- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

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

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

Protegdo por subtensdo de linha: bloqueia a maquina: a

tensédo de alimentag&o € inferior ao valor minimo da placa de

dados.

Proteccdo ANTI STICK: bloqueia automaticamente o

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

soldar, permitindo a remogdo manual sem estragar a pingca

porta eléctrodo.

LED VERDE: Presenca rede, maquina €& pronta para o

funcionamento.

4- O potenciémetro para a regulagdo da corrente de solda com
escala graduada dupla em Ampere, permite a regulagdo
também durante a soldadura.

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

w

Painel posterior

Fig.D
1-  Fio de alimentagdo com tomada CEE 2p + ©.
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).
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5. INSTALAGAO

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

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

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

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. E

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

MODALIDADE DE LEVANTAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de solda descritos neste manual devem ser
levantados utilizando a alga ou a correia fornecidas se prevista para
0 modelo.

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que
nao haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada
e de saida do ar de arrefecimento (circulagdo forgada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que ndo
sejam aspirados p6s 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 ligagdo elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia
de rede disponiveis no local de instalagéo.

A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagé@o com condutor de neutro ligado a terra.

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

- Tipo A ([~ |) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

Aparelho de soldar apropriado para ser alimentado mediante grupo
electrogéneo com poténcia de dimensionamento néo inferior a 1.5
vezes a poténcia maxima do aparelho de soldar.

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

- Tipo B

FICHA E TOMADA:

O aparelho de soldar é equipado na origem com cabo de alimentagéo
com uma ficha normalizada, (2P + @) 16A/250V.

Portanto, pode ser ligado numa tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagéo.

A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres
dos fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com a corrente
nominal maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensao
nominal de alimentagéo.

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

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

SOLDAGEM MMA

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

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

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

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

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

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

Recomendacoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates

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

em caso contrario havera superaquecimentos dos proprios
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 seguranca e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem.

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

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

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

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

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

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

Procedimento

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

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

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da
pega, equivalente ao didametro do eléctrodo utilizado e manter
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esta distancia o mais constante possivel durante a execucéo da
soldadura; lembre-se que a inclinagéo 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 trds em respeito a direcgdo de avance,
para cima da cratera para efetuar o preenchimento, e entdo
levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fus&o para obter o
desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig. H

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E
MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN
60974-4.

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 tensiao dentro da maquina
de solda podem causar choque elétrico grave provocado por
contato direto com partes sob tensdo e/ou lesdes devido ao
contato direto com 6rgdos em movimento.

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

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

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

Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagéo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas nao 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 tenséo daqueles secundarios 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 potenciémetro com
referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao
diametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

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

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

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

Controlar a tensado 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 eliminagdo do inconveniente.

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

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa

quantidade.

GR
KANONEZ ALDAAEIAL

MPOZOXH! TMPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHZHZ.

ZYTKOAAHTEEZ TO=ZOY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA
(MMA) T'A BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHEH.
Znueiwon: ZTo Keigevo TTou akoAouBei Ba xpnolpoTroiEiTal 0 6pog
“OUYKOANTAG” .

1. TENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYFTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TIAVW OTNV
ao@aAf XpPron Tou GUYKOAANTH Kal TTANPOPOPNHEVOS WG TTPOG
TOUG KIVEUVOUG TTou oXeTiovTal PE TIG S1adIKaoieg TUYKOAANONG
T6SoU, Ta OXETIKA WETPO TTPOOTACiag Kal emMépBaong ot
TEPITITWON £KTAKTOU KIVEUVOU.

(KdvTe avagopd kal oTov kavoviopo “EN 60974-9: Tuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykatdoTaon kai xprion”).

ATro@eUyeTe GUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWHA ouyk6AAnong. H
TACN O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH
ot OPITHEVEG OUVONKEG PUTTOPEI va gival EIKivOuvn.

- H oUvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, o1 evépyeieg
€MAANBEUONG KOl ETTIOKEUNG TIPETTEI VO EKTEAOUVTAI ME TO
OUuYKOAANT] OBNOTO KAl ATTOCUVSEPéVO Oammd TO BiKTUO
Tpo@odoaiag.

ZBNAoTE To OUYKOAANTH KOl OTTOCUVOECTE TOV aTd TO SikTUO
TPOWOJS0UTiag TPIV AVTIKATACTACETE THRHATA AGYyw PBOPdS.
EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OCUHQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOHOUG KOl KAVOVIOHOUG.

O ouyKoAANTAG TTPETTEI VO OUVBEETAI ATTOKAEIOTKG O€ GUOTNHA
TPOPOBOTiag HE YEIWHEVO OUBETEPO aywWYO.
BeBaiwbeite om1 n  mpila Tpogodooiag
ouvdedePévn OTN YEIWOT TTPOCTATIAG.

Mn xpnoipotroigite To oUYKOAANTH o€ uypd TrepIBAAAovTa 1
KATW a1rd Bpoxn.

gival  owoTd
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TATTNTWV.

MpooTaTEVETE TAVTA TA PATIO ME EISIKA AVTIAKTIVIKG YUuaAid
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG MAOKEG 1) OTA KPAV.
XpnoipoTrolgite €18IKA TTPOOCTATEUTIKG €vSUpaTA KATE TNG
QWTIAG ATTOPEUYOVUAG VO EKBETETE TNV emMBePpida OTIG
UTTEPIWBEIG KAl UTTEPUBPEG QKTIVEG TTOU TrapdyovTal amd To
1680. H TrpooTacia TPETTel va ETTEKTEIVETAI KAl OTA GAAQ dTOHA
TTou BpioKovTal KOVTG OTo T6§o Sia PECOU TOIXWHATWV 1
KOUPTIVWV TTOU VA PNV avTavoakAouUv.

QEAREO®®

H J3iéAevon Tou pedpaTog  OUYKOAANONG  dnuioupyei
nAekTpopayvnTikd wedia (EMF) yipw omdé 1O KUKAWHA
ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia PmopoUV va TapéPBOUV  pE
OPICHEVEG 10TPIKEG CUOKEVEG (TrY. Pace-maker, avatrveuoTipeg,
METAAAIKEG TTPOCONKES KATT.).

Mpémer va AapBdvovral KAaTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPOA WG
TPOG Ta GTOHO TIOU @EpPouv TETOloU €idoug cuokeuég. MMa
Tapadelyya va otmayopeUsTal N TPOoRAcn OTNV TEPIOXN
XPAONG TNG CUYKOAANTIKI G CUOKEUNG.

AUTi N CUYKOAANTIKR PNXAVH IKAVOTTOIEI T TEXVIKA OTAVTOPVT
TPOIOVTOG Yia aTTOKAEIOTIKA XPAon o€ Biopnxaviko mepifdAlov
yia €TMOYYEAMATIKO OKOMO. Agv €yyudTal n avramokpion oTa
Baoikd O6pla TToU agopoUv TNV £kBeon Tou avlpwTiou OTA
NAEKTPOUAYVNTIKA TrESia o€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O XEIPIOTHG TPETEl va eQappOdel TIG akOAouBeg Siadikaaieg
WOoTE va TePIopileTal n £KBeoN oTa NAEKTPOUAYVNTIKA TTEdia:

- ITEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov o KovTd Ta duo KaAwdia
ouyk6AAnong.

AlaTnpeite To KEQPAAI Kal TOV KOPHO TOU CTWHATOG 600 TO
SuvaToV o HOKPUG aTrd To KUKAWHO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TroTé Ta KOAWSIa cuyk6AAnong yipw améd To
owya.

- Mnv ouykoAAeite pe TO OwWpa avdpueca o©To  KUKAwpa
OuyKOAANoNG. AlaTnpeite au@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia
TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvO£OTE TO KAIAWSIO ETMIOTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG
oTo péTaAlo TTpog oUYKOAANGCN 600 To SUVATOV TTIO KOVTA OTO
onpeio oUvdeong uTrod exTéAeon.

Mnv ouykoAAgiTe KOVTA, KOBIGUEVOI I} OKOUMTTIOHEVO! TTAVW
OTn OUYKOAANTIKA punxavi (eAGxioTn amréotacn: 50cm).

Mnv a@nveTre OIBNPONAYVNTIKA OVTIKEIMEVO KOVTd OTO
KUKAwPA 0UuykOAAnongG.

- EAdxiotn améoraon d=20cm (Eik. I).

- ZuoKeun KaTnyopiag A:

AuUTA N OUYKOAANTIKA MNXQVH IKAVOTIOIEI TIG OTTAITHOEIG TOU
TEXVIKOU OTAPVTOVT TIPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIK) XPAON OF
Blopnxaviké TepPIBAAAOV Kal yio ETTOYYEAUATIKO OKOTO. Agv
EYYUATaI N QVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOHAYVNTIKA CUMBATOTNTA
o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kal 6TTOU UTTAPXEl duecn oUvdeon o
dikTUO TPOYOBOTiag XauNANRGg TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIES.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZIHE:
- ot mepIBdaArov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAnsiag
- OE MEPIOPITHEVOUG XWPOUG
- OE TAPOUCIA EUPAEKTWYV ) EKPNKTIKWV UAWV
MPEMEI mponyoupévwg va ekTiunBouv amd évav “Texvikd
Y1re0Buvo” Kal va EKTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUTia GAAWY aTOpWV
EKTTAISEUPEVWOV WG TIPOG TIG ETTEPPRACEIS O TEPITITWON
dupeocou Kivéuvou.
MPEMEI va uioBeTouvTal Ta TEXVIKA HECO TTPOCTOCIAG TroU
Tepiypdgovrtal oTo 7.10; A.8; A.10 Tou Kavoviopou “EN 60974-
9: Zuokeuég yia ouykOAAnon T6gou. Mépog 9: EykatdoTaon kai
xpnon”.
MPENEI va oamayopeUeTal n OUYKOAANGN av o XEIPIOTAG
BpiokeTal avuywpévog ot oxéon pe To ddamedo, £KTOG av
XpnoipotroloUvTal £181KA Sdmeda ao@aleiag.
TAZH ANAMEZA XE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: kartd
TNV €PYATia HE TTEPICCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO B0

KOMHATI [} O€ TTEPICOOTEPA KOPUATIO OUVIESEPEVA NAEKTPIKG,
pTropei va dnuioupynBei éva emikivduvo dBpoiocpa TAoEwV
£V KEVW avdapeca o€ Suo SIapopeTikéG BAoElg NAEKTPOdiwv
N AGUTTEG, O TIUNA TTOU UTTOPEi va @TACEl WG To SITTAG Tou
EMITPATEPEVOU OpioU.

Eival avaykaio évag TETTEIPAPEVOG TUVTOVIOTHG VO EKTEAETEI
Tn PETPNOT PE OpYOVA WOTE VA KaBopioel av uTTApXEl KivBuvog
KOl Vo PTTOpEi va uloBeToel KaTdAAnAa péTpa TrpooTaciag
OTwg TePIypd@eTal oTo 7.9 Tou KavoviopoU “EN 60974-9:
ZuoKeU£g yia ouykOAAnon T6gou. Mépog 9: EykardoTtaon kai
xefion”.

YMOAOIMOI KINAYNOI
- AKATAAAHAH XPHZH: ival emikOvSuvn n £yKatdoTacn Tou
OUYKOAANTH yia OTro1a8ATToTE £pyacia SI0QOPETIKA amd TNV
TPORAETOHEVN (TT.X. SEMAYWHA CWANVWOEWY aTTd TO 1I5PIKG
BikTUO).

2. EIZArQrH KAI rENIKH NEPITPA®H

AuTOG 0 GUYKOAANTAG €ival pia TTNyr PEUPATOG yia T oUYKOAAnon
TOEOU, KATAOKEUATHEVOG €I8IKA yia T ouykoAAnon MMA o ouvexég
pevpa (DC).

Ta  €dIKG  XApaKTNPIOTIKG auToU TOU CUOTAPATOG  pUBUIoNG
(INVERTER) 6mwg uwnAf TaxUtnta Kai akpiBeia puBuiong, divouv
OTO OUYKOAANTA €QIPETIKEG OTTODOOEIG OUYKOAANONG OAwV Twv
eTTevOedUPEVWV(pouTihia, o&éa, Baaikd).

H p0Buion pe olotnua “inverter” oTnv €icodo NG ypaupng
Tpogodoaiag (TTpwTapXIKf) KaBopiel Hia  dPaoTIK  €AATTWON
OyKOU TOOO TOU WETAOXNMATIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG avTioTaong
100TTEdWONG, ETTITPETTIOVTAG TNV KATOOKEUR £VOG OUYKOAANTH) dykou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPICHEVWY KOl KABIOTWVTOG EUKOAGTEP TO
XEIPIOUOS Kal TN HETAPOPA.

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA:
- Kit ouykdAAnong MMA.

- Kit ouyk6AMnong TIG .

- lMpooapuooTtig @idAng Argon.

- MeiwTtpag Trieong pe PavOPETPO.

- AdpTa yia ouykoAAnon TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpia oTOIKEIO TTOU OXETICOVTAI JE TN XPAON Kal TIG aTroddoEIg ToU

OUYKOAANTA ouvowilovtal OTOV TTHVOKO TEXVIKWV OTOIXEIWV HPE TNV

ak6éAoubn évvola:

Eix. A

1- BaBuég mpoaTaciag TAaioiou.

2-  Z0pBolo ypapung Tpogpodoaiag:
1~: evaAAaOOOPEVN HOVOPATIKY TAON;
3~: evaAAaooduEVN TPIPATIKY TACH.

3- Z0pBoAo S: deixvel 6T uTTopUV va ekTeAOUVTOI CUYKOAAOEIG O€
TepIBAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpotrAngiag (Tr.X. TTOAU
KOVTG o€ PETAAAIKE owpaTa).

4-  Z(0pBolo poBAeTTOpEVNG diadikaaiag.

5-  ZUpPoAo EOWTEPIKAG DOUAG GUYKOAANTH.

6- EYPQIMAIKOZ Kavoviou6g avagopdg yia TNV ao@dAsia Kal Tnv
KOATAOKEUT PNXavwy yia guykOAAnon 1é¢ou.

7- ApIBUOG PNTPWOU yia TNV avayvwpion Tou OUYKOAANTA
(amapaitnTo  yia TNV TEXVIK  oupTrapdoTacn,  ¢Atnon
AVTAAAGKTIKWY, avadriTnan KOTAOKEUAG TOU TTPOIOVTOG).

8- AT0d060EIG KUKAWNATOG GUYKOAANGNG:

- U, 1 avwrarn 1don o€ avoiXTo KUKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikotromnuévo pedpa Kai avtioToixn Tdon Tou
HTTOpOUV va  TTOPEXOVTAl OTTO TO OUYKOAANTH Katd Tn
OuykOAAnaon.

X : Zxéon dlaAeiTroucag AeItoupyiag: deixvel TO XpOVO Katd Tov

0TT0i0 0 OUYKOAANTAG WTTOPE va TTapEXEl TO AVTIOTOIXO PEUPA

(idia koAova). Ekppdderal og % Baoel evog kukAou 10min (TT.x.

60% = 6 AeTrTdl epyaoiag, 4 AeTTTd TTaloNG KATT.).

e TEPITITWON TIOU §ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPHONG

(TexvikoU Tivaka, avagepopevol oe 40°C  TrepIBaAAovTOG),

emmepBacivel n Bepuik TpooTacia (0 OUYKOAANTAG  pével

oe stand-by péxpl Tou n Beppokpacia Tou dev KaTEREl oTA

ETMITPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AIV: Acixver v KAipaka puBuiong Tou  pedpaTog

OUYKOAANONG (EAGXIOTO - péyIoTo) OTNV avTioTolxn Tdon Tégou.

9-  TexVIKA XOPOKTNPIOTIKG TNG YPAUMAG TPOPOBOTiag:
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- U;: EvaMaoodpevn 1don  kai  ouxvornta  Tpogodooiag
OUYKOAANTH (aTTodekTd Opia £10%):

= | maxt AVWTATO ATTOPPOPNUEVO PEUNA ATTO Tr VPO,
= . Tpaypariké pevpa 1popodooiag.

10- = : A%ia Twv ac@aAeldv kabBuoTepnuévng evepyoTroinong
TIOU TTPETTEI v TIPOBAEQPTET yIa TNV TTPOOTATIN TNG YPAUHNAG.

11- Z0uBoAa avogepOpeva OE KOVOVEG OOPaAEiag n onuacia
Twv oToiwyv ava@épetal o1o Ke@. 1 “Tevik ao@dAcia yia Tn
ouykOAAnon Té¢ou .

Znueiwon: To avagepdpevo Trapadelypa TG TauTTéAag  eival
eVOEIKTIKG TNG ONHOCiag Twv CUPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. Or akpiBeig
TIMEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OGUYKOAANTA OTNV KaToxr oag
TIPETTEl va dlaBacTolv KaTeuBeiav oTov TEXVIKO TTivaKa Tou idiou Tou
OUYKOAANTA.

ANAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ:

- BAéme Trivaka 1 (MIN.1)
%USE AT 20°C (av utrapxel 1o TEPIBANUA TNG OUYKOAANTIKAG
HNXavng).
USE AT 20°C, ekgpddel yia kdBe diduetpo (d ELECTRODE)
TOV OpIBUO NAEKTPOBiWV TTOU WTTOPOUV va GUYKoAAnBoUv o€
Si6Aeippa 10 Aemrtov (ELECTRODES 10 MIN) oe 20°C e
Travon 20 JeuTepoAEéTTTwY yia k&Be aAAayr) nAektpodiou, TO
oTOIXEIO QUTO avagEépeTal kal wg TocoaTo (%USE) Tou péyioTou
apIBoU NAeKTPOdiwY TToU PTTOPOoUV va CUYKOAANBoUV.
- TPOO®OAOTHE ZYPMATOZ BAémre mivaka 2 (MIN. 2)
To Bdpog Tou cuykoAANTH avaypd@eral oTov mivaka 1 (MIN. 1)

4. NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H pnxav eival Kataokeuaopevn OucIiaoTKa anod  evav

OUVTENEOTN I0XUOG Kal PUBUIONG/EAEYXOU MEAYUATONOINUEVO

navw O€ TUNWHUEVO KUKAWWA KAl apICTOMOINUEVO YA VA

EMITUYXAVETAI JEYIOTN EUNICTOTATA KAl EAAXIOTN CUVTR PNON.

IXEAIATPAMMA MONAAQN

Eik. B

1- Eioodog HOVOQAOIKAG YPAUUAG TPO®odooiag, avopBwTikh
povada, kukAwpa di6pBwang Tou TapdyovTta 1cxUog (PFC) kai
OUPTTUKVWTEG I00TTESWONG.

2- Tepupa switching pe T1paviiotop (IGBT) kai drivers:
JeETaTPENEl TNV avopBwpevn  TAoN  YPAPUNG O
evaA\aoopevVN TAon UWWNANG CUXVOTNTAG KAl MPAyUATomnole
N PUBHION TNG I0XUOG OE OXEON e TO anaiToUhevo peuua/
TAON CUYKOAANONG.

3- Meraoxnuanomg NWNARG  CuxvotNTag: TO  MPWTEUOV
NAEYHa PEUUATODOTEITAI UE TNV TAON MOU €xel JETABANBEI
ano TN povada 2 auTr eéxel WG AEToUpyia Va NPooappodel
TA0N KAl PeUa OTIG avaykaieg TiHEG yia TN diadikacia
OUYKOMNONG B1a NAEKTPIKOU TOEOU KAl CUYXPOVWG Va
ANopovWVeEl YOABAVIKA TO KUKAWMA TNG CUYKOANONG ano
N YPQUMN PEUNATOSOTNONG,.

4- Aeutepevouca avopBwTK yEQUPA HE  enaywyn:
UETATPENEI TNV EVAANACOUEVN TAON/PEUNA MOU NMAapEXETal
anod 1o deUTEPEUWY MAEYUA OE CUVEXEG PEUUA/TAcN MOAU
XAUNANG dIaKUPAvVoNG.

5- HAeKkTpOVIKR) KOPTEAQ €AEYXOU Kal PUBUIoCNG: €AEyxel
OTIYMIQIWG TNV TIUA TOU  PEUMATOG NAEKTOOCUYKOANNONG
Kal TNV OUYyKpivel de Tnv TR Bempéevn and  Tov
XEIPIOTN.OUVTOVI{el TIG WBNOEI G eAeyxou Twv drivers Twv
IGBT nou npayparonoliouv Tn puBpion. Kabopilel Tn Suvauikn
aTTavVTNONG Tou PeUPATOG KATA TNV THEN Tou NAeKTpOdiou (Gueca
BPAXUKUKAWUOTA) Kal ETTOTITEVEl TA OUCTAHATA CGOQAAEIAg.
EAéyxel Ta Timers yia 10 a€plo Kai TIG KAIHAKeG peUpaTog. EAEyxel
TIG €10600UG Kal TIG £§680UG.

‘Opyava clvdeong, pUBUIONG Kal onuarodomong
ZYTKOAAHTHZ
Mnpoonvé raunie
Eik.C

1- ©etkn (+) npi{a Taxeiag ouvdeong yia T ouvdeon
KOAWSIOU NAEKTPOOUYKOAANONG.

2- KITPINO LED: kavovikd KA€IoTO, OTav eival avoikto deixvel
AVWHONQ MOU WNAOKAPEI TO PEUUA CUYKOANNONG VIa
BIAPOPOUG ANOYOUG MOU EVOEXOPEVWG VA €ival:

- ©€PUIK) MPOOTACIA: OTO ECWTEPIKO TNG OCUCKEUNG
unapxel  UnepPoANkn  Bepuokpaocia. H  ocuokeun
NAPCAPEVEI AVOIKTT) AAG dev NApPEXEl PEUNA PEXPI MOU

enmuyxavel JIa KAvovikh Bepuokpacia. H enavagopda

eival autopar.

MpooTacia yia uTTéTACT YPAUMAG: OKIVNTOTIOIEI TN PNXOVA:

n 160N TPoPodoaiag eival xaunAdTEPN améd TNV eAAXIOTN TIPA

TEXVIKAG TTIVOKISAg.

Mpootacia ANTI STICK: pmAokdpel  autépata  Tn

OUYKOAANTIKA pnxavr}, 6Tav 10 NAeKTPABI0 KOAAGEI OTO HETAANO

TPOG OUYKOAANON, ETITPETIOVTIAG TN XEIPWVOKTIKY a@aipean

Xwpig va BAGTTTETAI N TOIPTTIOO NAEKTPOdiOU.

3- MpAcivn LED: NnapouciacdIKTUou, pnxavn €ival €1oiun yia
Va AEMOUPYNOEI.

4- ToTevoIOUETPO yia T PUBUION Tou PeUPATOG OUYKOAANONG HE
OITTAR diaBabuiopévn kAipaka o€ Ampere. EmiTpérer T pUBuion
aképa Kal Katd Tn ouykOAAnon.

5- Apvntkh (-) npila Taxeiag ouvdeong yia TN ouvdeon
KOAWSIOU NAEKTPOOUYKOANNONG.

OnicBio TaunNAG

Ek. D
1- KaAWSIo peuuarodoTong ue eig EOK 2p + &),
2- Tevikog diakonng O/OFF - I/ON (pwTelvog).

5. EFKATALTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAELTE OAEZX TIZ ENEPrEIEX
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO
ZYFKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAl ANOXZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
MNPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO
KAI MENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTEAECTE TN GUVAPPOASGYNON TWV
SIaPOPWYV TUNHETWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATIA.

ZuvappoAdynon kaAwdiou emioTpopng-AaBidag
Ek. E

ZuvappoAoynon kaAwdiou ouyk6AAnong-AaBidag nAskTpodiou
Eix. F

TPOMOZ ANYWQZXHX THX MHXANHZ ZYTKOAAHZHZ

‘OAeg ol OUYKOAANTIKEG PNXaVEG TTOU TTEPIYPAQOVTAI OTO TTapoOv
EYXEIPIOIO TIPETTEI VO AVUYWVOVTAI XPNOIUOTIOIWVTAG TN AaBr 1) Tov
TIPOUNOEUOHEVO IHAVTA AV TIPORAETTETAI VIO TO HOVTEAO.

TOMNOGETHZH TOY ZYITKOAAHTH

EvromioTe Tov TOTIO TOTIOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE va PNV
UTTGPXOUV EPTTOdIO O€ OXEOn HE TO Avolypa €106d0ou Kal €£6d0U
Tou aépa Wuéng (e€avaykaopévn Kukhogopia PECW QVEMIOTAPQ,
av uTrdpxel). BeBaiwBeite Tautdxpova OTI dev avavoppogouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI OTHOI, UyPaaial KATT..

Aiatnpeite TouhdyioTov 250mm eAelBepou xwpou yUpw ot TO
OUYKOAANTA.

MPOZOXH! ToroBeTiOTE TO GUYKOAANTAN O 0pI{oVTIO
emimedo KATAAANANG IKAvOTNTOG POG TO PBAPOG WOTE va
ATTOPEUXBOUV TO aVaTTOSOYUPICHA 1} ETTIKUVOUVEG HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

Mpiv ekTeAéOETE OTTOIAOATIOTE NAEKTPIKN OUVOEON, BeRaiwdeiTe OTI

TO OTOIKEIQ TTOU avaypaPovTal GToV TEXVIKO TTIVAKA TOU OUYKOAANTH

QAVTIOTOIXOUV OTNV TAGN Kol CUXVOTNTA Tou BIKTUOU TTou dlaTifevTal

aTOV TOTTO EYKATACTOONG.

O ouykoAANTAG TTPETTEN va ouvOEBET OTTOKAEIOTIKG O€ éva auoTnua

TPOYOdOUTiag PE YEIWPEVO aywyd OUSETEPOU.

- Na va eCaopalioete TNV TTpooTacia amd TNV €UPECN ETTAQH,
XPNOIUOTIOIEITE BIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:

- TUmou A ( ) YIa HOVOQATIKG PnXavApaTa,

- Tumou B ( ) yia TPIQACIKA Pnyavipara.

ZUYKOAANTIKA)  pnxavr KatdAAnAn yia va TpogodoTeital péow
NAEKTPOYEVVATPIAG pE KaBopiopévn 10X Oxl katwrepn amé 1.5
QOPEG TN WEYIOTN 10XV TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG.

Mo ™ owoTr XPAon n NAEKTPOYEVVATPIO TIPETTEI VO QEPETAl OF
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KAVOVIKO KABEOTWG TTpIv ouvdeBEei To IVBEPTEP.

®IZ KAI MPIZA:

H ouyKoAANTIKA unxavr TTpopnBeUeTal £§ apXng HE KAVOVIKOTTOINUEVO
@ig Tpogodoaiag, (2P + @) 16A/250V.

Mmropei Aoimév va ouvdeBei oe Trpida SIKTUOU €QODIATPEVN HE
ACPAAEIEG 1) QUTOPATO BIAKOTITN. TO €I8IKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEN
va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTpIVO-TTPAaIVo) TNG YPAHMPAG
Tpopodoaiag.

O mivakag 1 (MIN.1) ava@éper TIG CUUBOUAEUOHEVEG TIHEG OE AUTTEP
TWV KOBUOTEPNUEVWY QOPAAEIDV YPAUPNAG ETTIAEYHEVWY BAOEI TOU
MEYIOTOU OVOOOTIKOU PEUNATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO T CUYKOAANTIKA
HNXaVA, Kal TNG OVOPAOTIKAG TAoNG TPOPodoaiag.

MPOZOXH! H pn tApPNON TwWv TAPATAVW KAVOVWYV
KoBIoTd avamoreAaopartiké To oUoTNPA  ao@aAgiag  Trou
TPOBAETTETAN QMO TOV  KATAOKEUAOTH  (katnyopia 1) pe
gmakoAouBoug  ocofapolg KIVEUVOUG yia  GTOpO  (TTTT.X.
HAekTpotAngia) kai avTikeipeva (Tr.X. TTUpKAyId).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O ZXYIFKOAAHTHZI EINAI
IBHZITOZ KAI AMOZYNAEAEMENOX AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper TIg TIEG TTOU cupBouAsvovTal yia Ta
KaAwdla ouykOAANoNnG (oe mm?) Baoel Tou péyioTou peUPATOG TTOU
TIOPEXETAI OTTO TO GUYKOAANT).

ZYFTKOAAHZH MMA
ZxedOV OAa Ta ETTEVOEDUPEVA NAEKTPODIO OUVOEOVTAI OTO BETIKO TTOAO
(+) TNG yevvATpIag. EEQIPETIKG OTOV apvNTIKO TTOAO (-) yia nAeKTPOdI
eevOedUpéva Pe ogu.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHZ ZE ZYNEXEZ PEYMA

ZUvdeon kaAwdiou ouyk6AAnong AaBidag-Bdong nAekTpodiou
®épvel O0TO TEPHPATIKO €vav €I0IKO OKPODEKTN TTIOU O@aAilel TO
EEOKETTAOTO PEPOG TOU NAEKTPODIOU.

AuTS TO KAAWSIO CUVSEETAI OTOV OKPOJEKTN WE TO GUHBOAO (+)
Z0vdeon KaAwdiou £MOTPOPIG PEUPATOG CUYKOAANONG
Zuvdéetal 0To PETOAAO TTPOG OUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKS TTdyKO
61Tou aTnpigeTal, 600 yivetal O KOVTd OTOo onueio oUvdeong utd
emegepyaoia. Autd To KaAWdIO OUVOEETAl OTOV OKPOJEKTN WE TO
aupBoho (-)

ZUOoTAOEIG:

- NMepioTpéyte péxpl 10 BABOG TOUG GUVOECHOUG TwV KaAwdiwv
OUykOAANONG OTIG Taxeieg Tpieg (av  uTtdpxouv) yia  va
£Eao@alioeTe pia TEAEIQ NAEKTPIKNA ETTAPH. Z€ aVTIOETN TTEPITITWON
Ba dnpioupyBolv UTTEPBEPPAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETHWY HE
ypriyopn @Bopd Toug Kal OTTWAEIN ATTOTEAETHATIKOTNTAG.
XpnoiyoTroleite KaAWdIa oUYKOAANONG 6G0 TO BuVATOV HIKPOTEPOU
HAKOUG.

ATopelyeTe va XpnonuoTIoIEiTe HETAAANIKG PEPN TTOU DEV aviiKouv
OTO KOPHATI TTPOG OUYKOAANON, WG avTIKATAoTAoN Tou KaAwdiou
ETTOTPOPAG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG. Auté uTTOpEi va eival
ETMKIVOUVO YO TNV ao@AAela Kal va OWOElN Wn  IKAVOTTOINTIKG
aTmoTeAéTpaTA yia T OUYKOAANON.

o

. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

Eival anapaitnto, ce kdBe nepintwon, va QvaTpexXeTe OTIG
eVvOeiteIg ToU KATAOKEUAOTH MoU ava@ePovTal navw ot
OUOCKEUAOIA TwV XPNOIKJOMOIOUPEVWY NAEKTPODIiWV Ol Oroieg
SeiXVOUV TN CWOTH MOANIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO
BEATIOTO PEUpa.

- To peuua CUYKOANNONG NEEnel va puBuileTal Oe Oxéon Je
N SIAUETPO TOU XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl UE TOV
TUMO TOU CPMOU Mou BEAETE va eKTeAeseTe. EVOEKKTIKA Ta
XpPNoIJonoloUheva peupara yia TG dIGPopeG dIAUETPOUG
nAekTpodiou eivar:

@ HAek1pOS810 (MmM) Pco_uq OUYKOMNONG (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Na éxere un\oynv cag ot yia idleg diapéeTpoug NAekTpodiou
Ba xpnaoiponolouvial NWNAEG TIMEG PEUNATOG YIa OPIKOVTIEG
OUYKOMNOEIG, EVW YIO CUYKOAMNOEIG KABETEG N MAvw ano
TO KEQPAN Ba MPeEnel va XPNOIKJOMOIOUVTAl MIO XAUNAEG TIMEG
PeuuarTog.

Ta pnXavik@ XOpOKTNPIOTIKG Tng oUvdeong ouykOAAnong
kaBopidovTal, Tépa atré TNV emMAeypévn €vTaon PEUPATOG, OTTO TIG
GAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG PAKOG TOEOU, TaXUTNTA Kal
Béon ekTéAeang, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOBIWV (yia Tn
OWOTH oUVTAPNOT TTPOOTATEVETE TA NAEKTPOBI OTTd TNV Uypaadia
Ue €iBIKEG OUOKEUQDIESG A BrKEG).

Aladikacia cuykOAAnoNnG:

Kpoarwvrag ™ paocka MIMPOLITA ETO TMPOLIQNO, Tpiete

TNV AKEN TOU NAEKTPOBIOU NMAVW OTO KOPMATI MOU MPOKEITAl

VA OUYKOAMNOETE eKTEAWVTIAG HIa Kivnon oav va avapare

éva EUAGKI. auty eival n mnio owot) HeBodog yia va

epnupeupardere 1o To8o.

MPOXOXH: MHN XTYTTATE 10 NAEKTOOBIO OTO KOUMATI. UNAPXE!

KivOUVOG va Kkaraotpeere v enikaAugn KaBIoTwvTag

BUOKOAN TNV EPMIPEUNATION TOU TOEOU.

- MONG epnupeupanorTei To 1680, npoonabeite va diatnpeire
I anooTacn anod 10 KOPKATI, I60dUvVaun Je TN SIAPETPO ToU
XPNOILOMNOIOUPEVOU NAEKTPOdIOU Kal va SlaTnEEeite autiv
TNV andcTacn oo To SUVATOV MIo GTaBePr Kard Tn diIdpKeIa
NG EKTEAEONG TNG CUYKOAANONG. VA BupAoTe OTI N KAIoN Tou
NAEKTPOBIOU KATA TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MPENel va
eival nepinou 20-30 BaBuwv (Eik. G).

- ITO TENOG NG PAPNG OUYKONNONG, PEPETE TNV AKEN
TOU NAEKTPOdioU eAaPPd MPOG Ta MICW CE OXECN WE TN
dleuBnvon Tou MPOXWPENHATOG, NAVW and ToV KPATEaA Yia
VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOUEVWG AVACNKWVETE TAXEWG TO
NAEKTPOBIO Anod TO TNYHEVO UETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO
OBNOIuo ToU TOEOU.

MOP®EL THE PA®HEL LYTKOAAHIHE
Eik. H

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
IBHITOX KAl AMOZYNAEAEMNEOX AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHIHZI TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA Ano NPOZQMIKO
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZXZTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEX TOY
IYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XITO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZIYFKOAAHTHZ EINAI ZBHZITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

Evdexopevol €Aeyxol pe NAEKTPIKR TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH pTopoUv va TrpokaAéoouv cgoBapn nAekTpotrAngia
a1ré GUECT ETTOQPN PE PéPN UTTO Tdon Kai/f) TpaUpaTa oQEIAOpEVa
og GUEDT) ETTAQN HE Opyava O Kivnon.

- TMepiodikd kal OTTOOBHTIOTE HE CUXVOTNTA, avAAoya WE TN XPrion Kal
TNV TTOOOTNTA OKOVNG TOu TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTA Kal a@aIpEOTe T OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTO
UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopbwTr pe ¢npd TTETTIETUEVO
aépa. (UExp! 10bar).

Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIETUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
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KaBapioTe Teg e pia TTOAU atraAr Bouptoa 1) KAaTGAANAa SIGAUTIKA.
- Me v eukaipia eAEyxeTe OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG Egival
o@aAIopEVEG Kal Ta KapTTAapiopaTta dev TTapouaiddouv BAGRES otn
poévwaon.
- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §OVOTOTIOBETACTE TIG TTAGKEG TOU
OUYKOAANTH o@aAifovTag péxpl To Téppa TIG Bideg OTEPEWONG.
ATOQeUyETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE €VEPYEIEG OUYKOAANONG HE
QAvOIXTO GUYKOAANTH.
A@ouU ekTEAéOQTE TN CUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUN, OTTIOKATAOTHOTE
TIG OUVOEOEIG Kal T KapTTAGpiopata 6TTwg ATavV OTnv apXn
TIPOTEXOVTAG WOTE QUTA va pnv €pBouv ot eTTaQn pe PEPN TToU
KIvoUvTal fj TTou PTTOpoUV VO PTEO0UV 0f UWNAEG BEPUOKPAOTIEG.
AéoTte pe TG Awpideg OAoug Toug aywyoug OTTwG OTNV apXIKr
diatagn Tpooéxovtag va diatnpnBolv atmoAUTwG HOVWHEVES Ol
OUVOETEIG TTIPWTEUOVTOG OE UWNAR TAon atmo TIG SEUTEPEUOVTEG OE
XOuNA Té@on.
XpnoigotroinoTe OAeg TIG auBevTikég podéleg kai Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPIMTOQIH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL

THE MHXANHZ, KA

I MIPIN NA KANETE MO IYITHMATIKO EAEXO H TPIN NA

ATEYOYNOHTE IE ENA AKO MAL KENTPO EZVYIMHPETHIHE

EAETXETE AN:

- To peuua OUYKOANONG, puBuIcuEVO

€VvOG NOTEVOIONETPOU PE avapopa TNV KAIWAKA

SlapaBuicpévn oe aunéep, eival KATAAANAO yia TN JIAUETPO

KQll TOV TUMO TOU XPNOIMOMOIOUEVOU NAEKTPODIOU.

Me 10 yeviko diakonmn oe «ON» n OxeTkr) Aauna eivai

avaguevn. oe aviiBen nepimwon n BAABN ouvnBwg

BpiokeTal OTN ypauur 1009odoTNoNG PeUuaTog (KaAwdia,

npEi¢a Kal / 1) @ica, ACPANEIEG, KAM.).

To kitpivo LED nou onuaivel v eneupacn G BePMIKNG

ACPAAEIAG UNEP N uno-Taon H BPaxukukAwUAToG dev eival

QVAUUEVO.

- BeBaiwBeire 611 napakoAouBRoare T oxeon

OvouaoTikng dIGAeIPNG oe nepimwon eneppaocng g

BePUOCTATIKNG MEOCTACIAG AVAUEvVaTE TN @QUOIKA PUEn

NG OUCKEUNG, €naiAnBeucare TN AEITOUPYIKOTNTA  TOU

QveuIompea.

EAéyETe TNV TéION TNG YPORHAG: av n TIPA ival uTtepBoAika uwnAA i

XOAHNAT 0 CUYKOAANTAG TTOPAUEVEI UTTAOKAPICHEVOG.

- EAéyEare o1 Sev eppavileral Kanolo BPAXUKUKAWUA
kard TNV €E0d0 TNG CUCKEUNG : C'AUTH TN NeEPINTwon NpoReite
OTOV AMNOKAEICUO TOU anpOOomnTou.

- O OUVOEDEIG TOU KUKAWHATOG OUYKOANONG E€XOUV Yivel
OwaoTd, €10IKG av N AaBida Tou kaAwdiou Hadag eival npdyuar
OUVOEDEUEVN OTO KOPMATI KAl XW PIG MAPEUPBOA HOVWTIKWY
UAIKwV (N.x. Bepvikia).

- To aepIo TNG NPOCTACIAG MOU XPNOIWOMOIEiTE €ival
OwWOTd KAl OTN CWOoTH NucodtTa. (Argon 99.5%).

HEoW

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 booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
boogl 1. Deel 9: | ie en gebruik”).

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

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

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

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

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

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.
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dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan
de ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de
boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de
andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

=OORO®

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

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige
medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling
aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:
- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

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

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

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

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

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

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

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor
booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt
worden.
- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren cooérdinator de
instrumentmeting uitvoertomte bepalen ofereenrisicobestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor boogl 1. Deel 9: Ir 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).

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 karakteristicken 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.

- Kit TIG-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.

1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en

spanning die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen

verdeeld worden.

X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine

de overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom).

Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10 minuten

(vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt

de 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, Maximum stroom verbruikt door de lijn.

1 max

- |, Effectieve voedingsstroom .
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10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de ljj.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen ”.

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

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:
- zie tabel 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (indien aanwezig op de mantel van de
lasmachine).
USE AT 20°C, drukt voor iedere diameter (d 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 eenfase-voedingslijn, groep gelijkrichter, correctiecircuit
van de vermogensfactor (PFC) 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.

VERBINDINGS-, REGEL- EN WAARSCHUWINGSONDERDELEN
LASMACHINE
Erontpaneel
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.
Bescherming voor onderspanning van de lijn: blokkeert
de machine: de voedingsspanning is lager dan de minimum
waarde van de plaat.
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: Aansluing op het
elektriciteitsnet, apparaat gereed voor het gebruik.
4- Potentiometer voor de regeling van de lasstroom met dubbele
schaalverdeling in Amperes; staat de regeling toe ook tijdens het
lassen.

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

Achterpaneel

Afb. D
1- Met EEG stekker 2p + @ uitgeruste voedingskabel.
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE
EN ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET
DE LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

Assemblage retourkabel- tang
Afb. E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Afb. F

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild
worden gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien
voorzien voor het model.

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig
dat er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening
van de ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie
middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er
geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
opperviak met een adequaat draagvermogen voor het
gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen
met de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn
op de plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A( ) voor eenfase machines;
- Type B ( ) voor driefasen machines.

Lasmachine geschikt om gevoed te worden middels
elektriciteitsgenerator met vermogen van dimensionering niet lager
dan 1.5 keer het maximum vermogen van de lasmachine.

Voor een correct gebruik moet de elektriciteitsgenerator op regime
gebracht worden voordat de inverter kan aangesloten worden.

STEKKER EN STOPCONTACT:

De lasmachine is oorspronkelijk uitgerust met een voedingskabel
met een standaard stekker, (2P + @) 16A/250V.

Deze kan dus aangesloten worden op een contact van het net
voorzien van zekeringen of een automatische schakelaar; de
desbetreffende aardklem moet verbonden worden met de (geel-
groene) aardgeleider van de voedingslijn.

De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van
de trage zekeringen van de lijn, gekozen op basis van de nominale
maximum stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale
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voedingsspanning.

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse |) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF
DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS
VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels
(in mm?) op basis van de maximum stroom verdeeld door de
lasmachine.

MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve
pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool
(+)-

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht 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:

@ Elektrode (mm) _Lasstroom (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige
elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor
horizontaal lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd
lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden
bepaald, niet alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar
ook door andere parameters van het lassen zoals de lengte van de
boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men
de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door
speciale verpakkingen of containers).

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode
over het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend
alsof u een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om
de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig
de dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en
tijdens het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden
gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen (Afb. G).
Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte
van de beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het
kratertje, om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het
smeltbad trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Afb. H

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE

ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant
van de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).

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

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open
lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN
BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE
CONTROLES UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN
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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).

H
HASZNALATI UTASITAS

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 IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell
legyen a hegesztégép biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrol, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.
rész: Létesités és lizen ” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés
elkeriilendd; a generator altal Iétrehozott liresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor lamint, az
ellenérzési és javitasi miiveletel
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi
halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak
megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatds konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép, nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
esods idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

végrehajtasakor a
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL elézetesen értékelnie,

és mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek

jelenlétében kell végrehajtani azokat.

Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések.

9. rész: Létesités és ii Itetés” szabvany 7.10; A.8; A.10

pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze

kivéve, ha biztonsagi kezel6dobogon tartézkodik.

AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan

Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonbo6zé elektrodtartd vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségili Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze
a miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat
fennall-e és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: ivhegesztd
berend k. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara
(pl. vizvezeték cs6berendezésének fagytalanitasa).

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép
kifejezetten egyenarammal

ivhegesztést szolgalé olyan daramforras, mely
(DC) miikédé MMA hegesztések

végrehajtasahoz kerllt eléallitasra.
E szabdlyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemz&i, mint a
szabdlyozas nagy sebessége és pontossaga, kivaldé mindségl

hegesztégépet biztositanak burkolt elektrédos (rutil,

sav, lug)

hegesztésekhez.

Az “inverter” rendszerrel valé szabalyozas a (primér) tapvezeték
bemeneténél meghatarozza a témeg erés csokkentését is Ugy a
transzformatort, mint a kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehetévé
téve ilyen médon egy méretére és sulyara nézve rendkivil kedvezd
hegesztégép létrehozasat, és novelve ezaltal a gép kezelésének
egyszer(iségét valamint annak szallithatésagat.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:

MMA hegesztés készlete.

TIG hegesztés készlete.
Argon tartaly illeszté egysége.
Nyomascsokkent6 szelep.
TIG faklya.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapveté adat a jellemz6k tablazataban van feltiintetve a kévetkez6

jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo fesziiltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziiltség;

3- S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési
miveletek olyan koérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy fémtimegek koézvetlen kozelében).

4-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé
EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek  azonositdsat  szolgald  lajstromjel
(nélkiuldzhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz, cserealkatrészek
igényének benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis (resjarasi fesziiltség.

1,/U,: az aram és a megfelel6 feszliltség, melyet a hegesztégep

szolgaltathat a hegesztés soran, normalizalt.

X :akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép

megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban

kertil kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc

munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os

kérnezetben) meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas

kerlil meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad

egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza a

megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az
iv megfelelé feszlltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat
mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzoinek adatai:
- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%)
= | e - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
- | Aténylegesen adagolt aram.
10- == : A késleltetett miikodés(i olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando el6.
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését

az 1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek,
az 6nok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miszaki
adatai a hegeszt6gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

A

4.
A

HEGESZTOGEP:

- 1d. a tablat (1.sz. TABLA)

%USE AT 20°C (ha a hegeszt6gép oldalfalan rajta van).

USE AT 20°C, minden atméréhéz (@ ELECTRODE) egy
10 perces id6kézben hegeszthetd elektrodak szamat jel6li
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C-on, 20 masodperces szilnettel
minden elektrodacsere szamara; ez az adat a hegeszthet6
elektrodak maximalis szamahoz viszonyitva szazalékos
értékben (%USE) is meg van hatarozva.

ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat (1. TABL.)
hegesztd stlya az 1. Tablazaton keriilt feltiintetésre. (2.TABL.)

AHEGESZTOGEP LEIRASA
hegesztégép alapvetéen nyomtatott aramkori-, és a maximalis

megbizhatdsag, valamint csokkentett karbantartas elérése érdelében
optimalizalt teljesitmény-modulokbol kerilt el6allitasra.

1-

2-

B Abr.
Egyfazisu tapvezeték bemenet, egyenirdnyitd egység,
teljesitmény tényezé javitd aramkor (PFC) és kiegyenlitd
kondenzatorok.
Tranzisztoros  switching méréhid (IGBT) és driver-ek;
valtakozo fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az
egyeniranyitott tapvezeték fesziiltségét, valamint szabalyozza
a teljesitményt a kivant hegesztési aram/hegesztési feszlltség
fuggvényében.
Nagyfekvenciaju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk
altal atalakitott fesziiltség taplalja; ennek a feladata a fesziiltség
és az aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké
valo alakitdsa és ezzel egyidejlleg a hegesztési aramkor
tapvezetéktol vald galvanikus szigetelése.
Szekonder egyeniranyité mérohid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés altal szolgaltatott valtofesziiltséget/
valtéaramot alakitja at igen alacsony ingadozast egyenaramma/
egyenfesziiltséggé.
Az ellendrzés és a szabdlyozas elektronikaja: 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.
Meghatarozza az aram dinamikai érzékenységét az elektrod
fuziéja soran (pillanatnyi révidzarlat) és felligyeli a biztonsagi
rendszereket.

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS

EGYSEGEI
HEGESZTOGEP
iilsé oldal
C Abr.
1-  Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztési kabel
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csatlakoztatasahoz.

2- SARGA KIJELZO (LED): altalaban kikapcsolt, amikor be van
kapcsolva olyan rendellenességet jelez, mely kiilonb6zé okokbol
blokkolja a hegesztési aramot. Ezek az okok a kdvetkezék
lehetnek:

- Hoszabalyozasi védelem: a gép belsejében tulzott hé
keletkezett. A gép bekapcsolva marad anélkil hogy aramot
szolgdltatna egészen egy normal hémérséklet eléréséig. A
helyreallitds automatikus.

Vonali alacsony fesziiltség védelem: ledllitia a gépet: a

tapfesziltség alacsonyabb a tablan feltintetett, minimum

értéknél.

ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan

ledllitjia a hegesztégépet valahanyszor az elektréd hozzaragad

a hegesztend6 felllethez, lehet6séget biztositva ezaltal

a kézileg tortén6é ellmozditasra az elektrodfogd csipesz

megrongalasa nélkil.

3- ZOLD KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a gép a haldzathoz
kapcsolt és kész a miikddésre.

4- Potenciométer a hegesztéaram szabdlyozasahoz, ketts
fokbeosztassal Amperben; lehetévé teszi a szabdlyozast a
hegesztés folyaman is.

5- Negativ  gyorscsatlakozé (-) a hegesztési  aram
csatlakoztatdsahoz.
a hatulsé oldalon:
D Abr.

1-  tapvezeték kabele C.E.E. 2p + @ villasdugéval.
2 - O/OFF-I/ON (vilagito) fékapcsolo.
5. OSSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO  ELEKTROMOS  OSSZEKOTESEK  KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL

MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK. o
AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO,
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
A hegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban |évd szétszedett
részek Osszeszerelése.

Kimené kabel-fog6 6sszeszerelése
br.

Hegesztési kabel-elektrodtarté fogéjanak 6sszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a
fogantyujanal fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként
nyujtott hevederrel szabad felemelni.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegeszt6 helyét ugy, hogy a hiitélevegd ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadalyok (lehetéség szerint ventillatoros
levegéforgatas); egyidejlleg gy6zodjon meg réla, hogy nem keriiltek
beszivasra vezetd porszemek, maré hatasu gézok, nyirkossag, stb
A hegeszt6 koril legalabb 250 mm szabad helyet hagyjon Uresen.

VIGYAZAT! A hegesztét egy a stlyanak megfelelé sik
felliletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszélyes mozgasok
elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

- Barmilyen elektromos kapcsolas |étrehozasat megel6z6en
ellendrizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek
e az Osszeszerelés helyén |évdé aramellatasi haldzat altal
szolgaltatott fesziltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

A kodzvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

Olyan aramfejleszté egység segitségével torténd tapellatasra
alkalmas hegeszt6gép, amely a hegesztégép maximalis
teljesitményének 1.5-szeresénél nem alacsonyabb méretezési
teljesitménnyel rendelkezik.

A helyes hasznalathoz az éaramfejleszté egységet
fordulatszamra kell felgyorsitani azelétt, hogy az
csatlakoztatni lehessen.

tuzemi
invertert

CSATLAKOZODUGO ES ALJZAT:

A hegesztégép a tapkabel elejgn egy szabvanyositott
csatlakozédugéval van felszerelve, (2P + @) 16A/250V.

Ezért tehat csatlakoztathatd egy biztositékokkal vagy automata
megszakitdval ellatott, haldzati csatlakozoaljzathoz; az adott foldelé
kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.
Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a vonali késleltetett biztositékok
javasolt értékeit amperben, amelyek a hegeszt6gép éltal kibocsatott,
névleges maximalis daram és a névleges tapfesziltség alapjan
kertiltek kivalasztasra.

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa
hatastalanitja a gyarto altal el6iranyzott biztonsagot (I osztaly),
minek kévetkeztében komoly kockazat Iép fel ugy személyekre
(pl. aramiités), mint targyakra nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM ! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
értékeit (mm?2-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

MMA HEGESZTES

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv pélusahoz
(+) kell bekotni, s csak kivételes esetben a negativ pélushoz (-) savas
burkolasu elektrédok esetén.

HEGESZTESI MUOVELETEK EGYENARAM ESETEN

Kosse Ossze a hegesztévezetéket az elektrodfogoé csipesszel.
Tegyen a végére egy specidlis csipeszt, amely altal elzarja az
elektrod fedetlen részét.

Ezt a vezetéket a (+) jelet visel6 csipeszhez illeszti.

Kosse be a hegeszté aram visszafelé jovo vezetékét.

Ezt a hegeszteni vald targgyal illetve az azt tarto fémfelllettel kosse
Ossze, a lehet6 legkdzelebb a a végrehajtasi mivelet pontjahoz.

Ezt a vezetéket kdsse Ossze a (-) jelli csipesszel.

Javaslatok:

- Gyors csatlakozdk jelenléte esetén, egy minél tokéletesebb
elektromos Osszekottetés megvaldsitasa érdekében, tekerje el
teliesen a hegesztévezetékek csatlakozéit; ellenkezé esetben
a csatlakozok felmelegedése lesz tapasztalhats, amelynek
kovetkezménye azok romlasa illetve hatékonysaguk csokkenése
lesz.

- Alehet6 legrévidebb hegeszt6 vezetékeket hasznalja.

- Kertlje olyan fémtargyak hasznalatat a hegeszt6é aram visszajévé
vezetékének potlasara, melyek nem a megmunkalas alatt allo
targy részei; ez ugyanis balesetveszélyes lehet és a hegesztés
szempontjabdl is vezethet nem megfelel6 eredményre.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEiRASA

- Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarto jelzését, mely
az alkalmazott elektrédok csomagolasanak dobozan lathato, és
mely fetlinteti az elektrod pontos polaritasat, valamint a vonatkozé
optimalis aramot.

- A hegesztési aramot az elektrod atmérdjétél és a megvaldsitani
kivant Osszekapcsolas tipusatol fliiggéen kell szabdlyozni
jelzésként az alkalmazando aramok az elektrdd kiildonb6zé atmérsi
esetében az alabbiak:
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miveletek végrehajtasat.
A karbantartds vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva

Ugyelni kell arra, hogy az elektréd atméréjével aranyosan magas
érték(i aram hasznalandé sikhegesztéshez, mig fliggéleges, vagy
fej feletti hegesztéshez alacsonyabb értékl aramot kell hasznalni.
A hegesztett csatlakozas mechanikai jellemzéit a kivalasztott
aram intenzitdsan tulmenden a hegesztés egyéb paraméterei is
meghatarozzak, gy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elektrédok atmérbje és minésége (a korrekt
megovas érdekében az elektrédokat megfelelé csomagolasban
vagy tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtol).

Eljaras :

- Az iv gydjtasanak legkorrektebb médja: a maszkot az ARC ELOTT
TARTVA az elektrod végét a hegesztendé munkadarabhoz kell
dérzsolni olyan mozdulattal, mint egy gyufaszal meggyuijtasakor.
FIGYELEM: NEM SZABAD AZ ELEKTRODOT A
MUNKADARABHOZ VERNI, mert ez a burkolat megrongalasanak
kockazataval jar, ami megneheziti az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérdjével egyenértékii tavolsagot tartani a munkadarabtdl és ezt
a tavolsagot a lehetd legtovabb megtartani a hegesztés soran ;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektrdd elétolas iranyaban valé
délésszogének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.).

A hegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé
hatra kell vinni az el6tolas iranyéhoz képest, a krater folé, a kitltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan kilemelni az elektrédot az ontési
oldatbdl annak érdekében, hogy elértté valjon az iv eloltasa.

AHEGESZTES ZAROVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Abr.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIiVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen belilli esetleges

ellendérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt allé alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,

és/ vagy sériiléseket lyek a gasban lévé szervekkel valé

klizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a haszndlattél, és a kornyezet porossagatol

fuggben ellenérizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a

transzformatorra rakédott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.

10 bahr) segitségével.

El kell kerlilni a s(iritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus

kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,

vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

Alkalmankeént ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok

jol Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem

okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kertilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségi
csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder

@ Elektrod (mm) H_egesztési aram (A) )
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160 primer
4 120 200 csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgyiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEMKIELEGITO 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
atmérdjének és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e
a megfelelé lampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka
altalaban az aramellatasi vezetékben talalhato (kabelek, villasdugd
és/vagy csatlakozd, olvadébiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas /
tul alacsony fesziiltség, vagy roévidzarlat miatti hészabalyozasi
biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellendrzottségérdl; hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén
meg kell varni a hegesztégép teljes kihllését, ellendrizni kell a
szell6z6-berendezés miikodoképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan
magas vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt
allapotban marad.

- Ellenérizni  kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép
végzddésénél: amennyiben igen, meg kell szlintetni annak okat.
Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kiléndsen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban dssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat
kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfeleld mindségiinek (Argon
99.5) és mennyiséglinek kell lennie.
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RO
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITICUATENTIEACEST 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 urmeazé 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 sudurd si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie
sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.
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scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de
ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica) este
periculoasa.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu
arc electric, realizata in mod special pentru sudura MMA in curent
continuu (CC).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza
si precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale
la sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu inverter’ la priza de
alimentare (primar) permite in plus o reducere drastica a volumului
transformatorului si a reactantei de nivelare, adica reducerea
volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel o mai
buna manevrare si transport al acestuia.

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:
- Set sudura MMA.

- Set sudura TIG.

- Adaptator butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului

de sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmétoarele semnificatii:
Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativda monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-
un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape
de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referinté pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor
care pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.
X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul
de sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute
(de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

Tn cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati

la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termica a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AV - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura

(minim - maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U;: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a

aparatului de sudura (limitele admise +10%):

- I, __: Curent maxim absorbit din priza.

Lo+ Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor i 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:
- a se vedea tabelul (TAB. 1).

- %USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de

sudura).
USE AT 20°C, exprima pentru fiecare diametru (& ELECTRODE)
numarul de electrozi sudabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde
pentru fiecare schimbare a electrodului; aceastd informatie
este indicata si in procente (%USE) fatd de numarul maxim de
electrozi sudabili.

- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.

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 linie de alimentare monofazata, grup redresor, circuit de
corectie a factorului de putere (PFC) si condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativa de fnalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea
de sudura necesar/-a.

3- Transformator de finaltd 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: comutd tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-& de bobinajul secundar in curent /
tensiune continuu /-a cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu
valoarea curentului de sudura fatd de cea setatd de catre
operator; moduleaza impulsile de comanda a driver-ilor
corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si  supervizeaza
sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $I CONECTARE
APARAT DE SUDURA
pe partea anterioara:
Fig.C

1 - Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

2- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o
anomalie care blocheaza curentul de sudura din cauza diferitelor
motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o
temperatura excesiva. Aparatul ramane in functiune fara
sd transmitad curent pana cand se va atinge o temperatura
normald de functionare. Resetarea este automata.

Protectie impotriva subtensiunii liniei: blocheaz& aparatul:

tensiunea de alimentare este inferioara valorii de pe placa.

Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul

de sudurd, atunci cand electrodul se lipeste de materialul de

sudat, ceea ce permite inlaturarea manuala fara a deteriora
clestele portelectrod.

3 - LED VERDE indica faptul ca aparatul este conectat la retea si
este pregatit pentru functionare.

4- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudura cu scara
gradata dubla in amperi; permite reglarea chiar si in timpul
sudurii.

5-  Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

pe partea posterioara:

Fig. D
1- cablu de alimentare cu stecar C.E.E. 2p + ©.
2 - Intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).

5. INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE $§I DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA
NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA
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FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU
CALIFICAT.

?REGI\TIRE
Inlaturati 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 suduré astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului
daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi
corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm 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 oricrei legéaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi

intrerupéatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

Aparat de sudura care poate fi alimentat prin intermediul grupului
electrogen cu o putere de dimensionare nu mai mica de 1.5 ori
puterea maxima a aparatului de sudura.

Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sa intre in
regim Tnainte de a se putea conecta invertorul.

- Tipul B (

STECHER $I PRIZA:

Aparatul de sudura este dotat la origine cu un cablu de alimentare cu
stecher standard, (2P + @) 16A/250V.

Poate fi conectat deci la o priza de retea prevazuta cu sigurante
fuzibile sau intrerupator automat; borna de impaméntare trebuie
conectatd la conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de
alimentare.

Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare ale liniei, alese pe baza curentului
nominal maxim debitat de aparatul de sudura si pe baza tensiunii
nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR
DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudura (in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
blocarea partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide

(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;

in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor

respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
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.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

in orice caz este necesara respectarea indicatiilor producatorului
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) Cu.rentul de sudura (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp
ce pentru suduri pe verticala sau deasupra capului se vor utiliza
valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate,
pe langa intensitatea curentului ales si de alti parametri de sudura
precum lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta
a electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelor sau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa
de sudat, efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.
ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se riscd daunarea
invelisului electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati s mentineti o oarecare
distanta fata de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si
mentineti aceastd distantd destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade (Fig. G).

La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului
fnapoi fata de directia de avansare deasupra craterului format
pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura
pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. H

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR

- 44 -



DE INTRETINERE, ASIGURATIVA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASEl APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATIVA CA
APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

n timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infsurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

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.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei

termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt

circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd 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 sudura raméane

blocat.

Verificati s& nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de

sudura: in acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudurd sa fie efectuate in mod
corespunzator; in special verificati ca clema cablului pentru legare
la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse alte
materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat s fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o
cantitate corespunzatoare.

S
BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER SVETSEN.

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
BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anviandas
pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om
riskerna i samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvandning”).

SAKERHETSANVISNINGAR FOR

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spénningen pa
tomgang fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
farlig.

Stiang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.
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- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet
av elektromagnetiska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan foérorsaka stoérningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en

sadan utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det

omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter

som enbart ar avsedda att anvdndas inom industrin och for

professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundliggande
begrénsningarna for mansklig exponering av elektromagnetiska
félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som mojligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa ndra som méjligt den fog som haller pa
att bearbetas.

Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig. I).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast ar avsedda att anvidndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r
direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

nédrheten av

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- i miljé med o6kad risk for elektrisk stot

- iangréansande utrymmen

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material

MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid

utféras i narvaro av andra personer som ar skolade for ett

eventuellt ingrepp i en noédsituation.

Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som

beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater for

bagsvetsning. Del 9: Installation och anvéndning”.

det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft

fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en

sdkerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER

SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, dnda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfért med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentméatningen for att avgéra om det finns nagon
risk, for att kunna anvénda skyddsatgarder som ar lampliga
sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

ATERSTAENDE RISKER
- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp

vattenror).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MMA-svetsning i likstrom (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande egenskaper,
sasom regleringens hdga hastighet och precision, gér det méjligt att
utféra en svetsning av utmarkt kvalitet med alla typer av belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran
matningslinjen (primar) majliggér dessutom en drastisk minskning
av bade transformatorns och avvagningsreaktansens volym.
Detta, i sin tur, gor det mgjligt att konstruera en svets av extremt
begrénsad volym och vikt och framhava dess latthanterlighet och
transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

- Set for TIG-svetsning.

- Adapter fér Argon-gastub.

- Tryckregulator med manometer.

- Skérbrénnare for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

féljande betydelse:
Fig. A

1- Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5-  Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pa tomgang.
- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

svetsen kan fordela den motsvarande strdommen (samma

kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters

(t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom grénserna).
- AIV-A/V: Indikerar skalan for installning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna granser £10%):

= | ma Maximal strém som absorberas av linjen.

- |+ Reell matningsstrom.

10- == : Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sékerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS:
- se tabell 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (i forekommande fall pa svetsens hdlje).
USE AT 20°C, uttrycker antalet elektroder per diameter (&
ELECTRODE) som kan svetsas under en tidsperiod pa 10
minuter (ELECTRODES 10 MIN) vid 20°C med en paus pa 20
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sekunder for varje elektrodbyte; denna information anges &aven i
procent (%USE) i forhallande till det maximala antalet svetsbara
elektroder.

- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som

har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera

tillférlitigheten och minska underhallet.
Fig. B

1- Ingang till enfas matningslinjen, likrattarenhet, krets for korrektion
av effektfaktorn (PFC) och nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den
likriktade spanningen till hégfrekvent hackad véaxelspanning och
gor det mojligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/
spanning som kravs vid svetsarbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen
ar att anpassa spanning och strém till de varden som kravs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.

4- Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

5- Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens

varde och jamfor detta med det varde som stéllts in av
operatoren, samt hanterar kommandona fran POWER MOS
drivenheten som styr regleringen.
Faststaller strommens dynamiska svar under smaltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och &vervakar
sakerhetssystemen. Kontrollerar timers for gas och stromramper.
Kontrollerar in- och utmatningar.

ANORDNINGAR FOR ANSLUTNING, REGLERING OCH

SIGNALERING
SVETS
Erontpanelen
Fig.C

1 - Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2 - GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen 3 bli tilfort
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

Skydd for underspanning i linjen: blockerar maskinen.

Matningsstrommen ar under det minsta vardet pa skylten.

ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om

elektroden fastnar vid det material som svetsas, vilket gor

det mgjligt att lossa elektroden fér hand utan att forstéra
elektrodhallartangen.

3 - GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til
bruk.

4- Potentiometer for reglering av svetsstrommen med en dubbel
graderad skala i Ampere. For reglering &ven under svetsningen.

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden

Fig. D
1- Hovedkabel med stepsel av europeisk type, 2p +©.
2 - Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finns i 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 medf6ljande remmen om
sadan 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, férsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lémna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand
differentialbrytare av typen:

- TypA([ o ) for enfas maskiner;

) for trefas maskiner.
AR

Svetsen lampar sig for stromtillférsel via generatorn med en
matteffekt som inte understiger 1.5 ganger svetsens maximala
effekt.

For en riktig anvandning, maste generatorn ha korrekt varde innan
du kan ansluta inverteraren.

- TypB(

KONTAKT OCH UTTAG:

Svetsen ar utrustad med en natkabel med en normalt kontakt (2P +
@ - 2 stift + jord) 16 A/250 V.

Svetsen ar utrustad med ett natuttag utrustat med sakringar
eller en automatisk brytare. Jordningsterminalen ska anslutas till
jordledningen (gulgrén) i stromtillférsellinjen.

Tabell 1 (TAB. 1) anger de varden som rekommenderas i Ampere for
de tréga sakringarna i linjen enligt den maximala nominalstrémmen
som svetsen tillhandahaller och den nominella matningsstréommen.

VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte fo6ljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass
1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for
svetskablarna (i mm?) pa basis av den maximala strom som férdelas
av svetsen.

MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
positiva pol (+); enbart elektroder med sur belaggning ska anslutas
till den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klidmma som anvénds for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (+)
Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
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stycket &r placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.
Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (-)

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon anda in i snabbkopplingarna (om

sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i

annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjalva kopplingsdonen,

som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mdjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av
stycket som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

Det ar mycket viktigt att operatdren féljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Har anges vilken polaritet ~ elektroderna
skall ha, och vid vilken strom de bér anvandas.

Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill
astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar fér olika
elektroddiametrar:

o

Elektrod-@ (mm) _Svetsstrom (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 10
32 80 160
4 120 200

Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka
anvandas vid horisontalsvetsning, medan lagre strommar
skall anvandas for vertikala svetsfogar

eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd,
svetshastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet
(fér en korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade fran
fukt i de tillhérande férpackningarna eller behallarna).

Svetsning
- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen
mot arbetsstycket som nar du ténder en tandsticka. Detta
ar ratt satt att tdnda svetsbagen.
VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektroden och forsvara tandningen.
- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mgjligt nar bagen
tands. Detta avstand ar 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 sméltan sa att bagen

slacks.
SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. H
7. UNDERHALL
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spénning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

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 na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspénning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT
VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN
AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen, som regleras med den
amperegraderade potentiometern, ar ratt installd fér elektrodens
typ och diameter.

Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot
over eller underspanning eller kortslutning inte har utldsts.
Forséakra dig om att det nominella intermittensférhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utiéses vanta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.
Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt
blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa
ar fallet maste felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som
maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99.5%) och att
den tillférs i ratt mangd.

DK
INSTRUKTIONSMANUAL

AL

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

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.

Bemzerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE
LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan

svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakravede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen
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fra svejsemaskinen kan | visse tilfeelde vare farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
branderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med
de gzeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen méa udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
eller udenders i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose
forbindelser.
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felgende betydning:

Fig. A

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

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

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbart i naerheden af sterre metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPZISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

8- Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

vedrgrende

- 1/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.
- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strom (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U,: Svejsemaskinens vekselspeending og frekvens (tilladte
greenser +10%):
= |, maxt Liniens maksimale stremforbrug.
- |, Reel stramstyrke.
10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.
11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE:

- se tabel 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (hvis svejsemaskinens kappe er forsynet
dermed).
USE AT 20°C, angiver det antal elektroder, der kan svejses i
Igbet af et tidsinterval pa 10 minuttter (ELECTRODES 10 MIN)
ved 20°C for hver diameter (J 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 opfort 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 kredslgb designet til maksimal

stabilitet og minimal vedligeholdelse.
Fig. B

1- Indgang enfaset forsyningslinje,
effektfaktorkorrigeringskredslgb
nivelleringskondensatorer.

2 - Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.

Disse overfgrer den ensrettede strem til vekselstrem med en hgj
frekvens og tillader en regulering af spaending/volt med hensyn
til det der skal Svejses.

3 - Hojfrekvenstransformer: de primeere vindinger forsynes med
den omformede strom fra blok 2, detteoptager stremmen
og speendingen til den veerdi der gnskes til buesvejsningen
og,samtidig tjener til galvanisk at isolere svejsekredslgbet fra
hovedstremmen.

ensretterenhed,
(PFC) og

4 - Sekundzer ensretterbro med selvinduktion: denne overferer
vekselstrom/spaendingen der leveres af de sekundzere vindinger
til en vedvarende lavfrekvens-strem/spaending.

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

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

UDSTYR TIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER
SVEJSEMASKINEN
Frontpanel
Fig.C

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

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder
det, at svejsestremmen blokeres p.g.a. en uregelmaessighed,
f.eks.:

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

Beskyttelsesanordning for underspanding pa linjen:

Speerrer maskinen: Netspzendingen er lavere end

meerkevaerdien.

ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spzaerrer

automatisk svejsemaskinen, hvis elektroden klaeber fast til

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

3- GR@NNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar til anvendelse.

4- Potentiometer til regulering af svejsestrammen med dobbelt,
gradinddelt skala i Ampere; giver mulighed for at foretage
reguleringer under svejsningen.

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

Bageste panel

Fig. D
1- Hovedstremkabel med europaeisk 2-polet stik - & .
2-  Oplyst afbryder 0/OFF I/ON.

5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT NO@DVENDIGT,
AT  SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

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

Samling af returkabel-tang
Fig. E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LGFTES

Til haevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning,
skal man anvende handgrebet eller den szerlige medleverede rem,
safremt modellen er forsynet dermed.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til etinstalleringssted, hvor kgleluftind- og udlgbsabningerne
ikke er speerrede 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, atder et tomrum pa 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 valtning eller farlige forskydninger.
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TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier
svarer til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma  udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

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

- Type A( ) til enfasede maskiner;
- Type B ( ) til trefasede maskiner.

Svejsemaskine, der er beregnet til forsyning via stremgenerator
med dimensioneringseffekt pa mindst 1.5 gange svejsemaskinens
maksimale effekt.

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

STIK OG STIKKONTAKT:

Svejsemaskinen er forsynet med et forsyningskabel med standardstik
(2P + @)16A/250V.

Den kan derfor forbindes med en netstikkontakt med sikring
eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med
forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vaerdier i ampere for forsinkede
linjesikringer valgt pa grundlag af den maksimale maerkestram, der
leveres af svejsemaskinen, og den nominelle netspaending.

GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler
kan medfere, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse ) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk sted) 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 stremstyrke, maskinen kan
levere.

MMA-SVEJSNING

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

SVEJSNING MED JAEVNSTROM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

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

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+)

Forbindelse af svejsestremreturkablet

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 edeleegges og begynder at fungere darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa 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.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor

nzevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) S.vejsespeending (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren
pa elektroden skal den sterste veerdi benyttes ved vandrette
svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og
under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhsenger af den
valgte stremstyrke og de andre svejseparametre sasom lysbuens
leengde, udferelseshastigheden og -stillingen, elektrodernes
diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa
et sted uden fugt, i de saerlige pakninger eller beholdere).

Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af

elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.

Dette er den korrekte antaendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil

kunne skade elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsgge at holde elektroden

i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den

elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sa ngjagtig som

muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar den

fremfores, skal veaere pa 20-30 grader (Fig.G).

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

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.H

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved

direkte kontakt med dele under spanding og/eller lzsioner ved

direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor

stgvet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og

fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter,

ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er

ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere

svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne

fuldsteendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage

svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som
til at begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i
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pa heje temperaturer. Speend alle lederne fast med band,

kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op f

som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hajspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN

DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDFJRE F@LGENDE

UNDERSQGELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen, som reguleres med
potentiometeret med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til
den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette

ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen

(ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for

hgj eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten

gar i gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og

undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,

forbliver maskinen speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens

udgang: i dette tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslabet er korrekte

specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket

uden forstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks.

Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i

den rigtige maengde.

N
BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR 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

Operateren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere
et sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om
risikoene med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nedsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vare farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stremnettet.

Sla av  sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med neytral jordeledning.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.
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A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- I miljder med stor risiko for elektrisk stot

- lavgrenset mijoer

- I narveer av lettantennelige eller esplosive materialer

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i narvaer av andre personer med nedvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.

Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete
i 7.10; A.8; A10 i normen “EN 60974-9: Apparater til
b ising. Avsnitt 9: Install 1 og bruk”.

Det er forbudt a svelse med operateren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER:
hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa
deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk mate,
kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare
dobbelt sa stort i henhold til tillatt grenseverdi.

Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjoer
hvis der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr
som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9:
Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

ANDRE RISIKOER
- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer
som ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine
opp rer i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stromkilde for buesveising, spesielt konstruert
for MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
(INVERTER) som hgy hastighet og reguleringspresisjon, gir
sveiseren utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen il
tilfarselssystemet (hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen
pa transformatoren og nivareaktansen som muliggjer konstruksjon
av en sveisere med meget lav volum og vekt for & gjere den lettere a
handtere og transportere.

TILBEH@R SOM SELGES SEPARAT:

- Sveisesett MMA.

- Sveisesett TIG.

- Adapter for beholderen med Argon-gass.
- Trykkreduserer med maleenhet.

- Brenner for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske

data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,

gjennomgas nedenfor.
Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremitilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en
milje med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

4- Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering
av sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: strgm og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold

til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.
A/V-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.
9- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstream og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser +10%).
= | nax - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.
- |4+ faktisk forsyningsstrgm.
10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
direkte pa sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEISER:

- se tabell 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (hvis installert pa sveisebrennerens mantel).
USE AT 20°C, angir antall elektroder som kan sveises til
hver diameter (& ELECTRODE) i intervaller pa4 10 minutter
(ELECTRODES 10 MIN) ved 20°C med 20 sekunders pause
etter hver elektrodbytte; denne datoen er ogsa indikert i prosent
(%USE) i forhold til maksimumsantall sveisebare elektroder.
- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel som er

et spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal palitelighet og

redusert vedlikehold.
Fig. B

1- Inngang til enfas matelinjen, likretterenhet, krets for korreksjon
av effektfaktoren (PFC) og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer
likespenningen til hgyfrekvent vekselstrem, og tillater justering
av effekten i forhold til stremstyrke/spenning og det arbeidet som
skal utfares.

3- Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra
blokk 2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som
kreves ved buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra
Strgmnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overferer
vekselspenning/strem fra sekundaervindingene til likestrem/
spenning med lavbglgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestreommen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

UTSTYR FOR INNSAMLING, JUSTERING OG SIGNALISERING
SVEISER
Frontpanel
Fig. C

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfert
sveiseren. Dette kan vaere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy.
Maskinen er fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

Vern til unnerspenning i linjen: blokkerer maskinen.

Matestrgmmen er unner mindste verdi pa skiltet.

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis

elektroden fastner pa materialet du skal sveise, for @ muliggjere

manuell fierning uten & delegge elektrodholderklemmen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til
bruk.

4- Potentiometer for regulering av sveisestrammen med en

-53-



dobbel gradert skale i Ampere. For regulering ogsa unner
sveiseprosedyren.
5-  Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden

Fig. D
1- Hovedkabel med stepsel av europeisk type, 2p +@.
2- Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig. E

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fig. F

MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal loftes
ved a bruke handtaket eller bandet som medfalger modellen.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke
er hinder i hgyde med avkjglingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stev, 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 & forhindre velting
eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfgr 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;
- Type B ( ) til trefasmaskiner.

Sveisebrenneren er egnet til stremforsyningen ved hjelp av
generatoren med en maleeffekt som ikke er unner 1.5 ganger
sveisebrennerens maksimumseffekt.

For et korrekt bruk, skal generatoren ha korrekt verdi for du kan
kople invertereren.

KONTAKT OG UTTAK:

Sveisebrenneren er utstyrt med en nettkabel med en normal kontakt
(2P + @ -2 pin + jordeuttag) 16 A/250 V.

Sveisebrenneren er utstyrt med et nettuttak utstyrt med sikringer
eller en automatisk bryter. Jordeledningsterminalen skal koples itl
jordeledningen (gulgrgnn) i stremforsyningslinjen.

Tabelle 1 (TAB. 1) angir verdiene som er rekommendert i Ampere for
trege sikringer i linjen i samsvar med maksimums nominalstrem som
sveisebrenneren forsyner og nominal matestram.

ADVARSEL! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal strem som sveiseren gir fra seg.

MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa
generatoren; unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur
kledning.

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTRGM

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+) Kopling
av sveisestremmens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfert.

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 a 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.

L

SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning
pa elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en
passende stromstyrke.

Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

@ Elektrode (mm) .Svelsestmm (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fra undersiden krever lavere stremstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold
til intensiteten i valgt strem og de andre sveiseparametrene som
buens lengde, utferelsens hastighet og stillino, elektroddiameter
og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre deg
om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette
kan skade elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

Sa snart buen er tent, ma du prgve a holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
bor veere 20 - 30 grader (Fig. G).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a
fylle sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H
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7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR 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 UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stromstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stgvfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse noye med en meget myk barste eller passende
rengjeringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na heye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke
snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,
BOR DU SELV FORETA FO@LGENDE KONTROLL F@R DU
SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller —at  sveisestrammen, som  reguleres med
potensiometeret med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for
elektrodediameteren og -typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilferselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen
er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav
spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om
den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent
til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt,
forblir sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, ma man ferst og fremst fierne denne.
Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i
kvantitet.

SF
OHJEKIRJA
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA.
TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA) PAALLYSTETYILLE

HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kaytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvdan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettdvda, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myds normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Viltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijéannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin, joissa
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siita, ettd syotttulppa on oikein maadoitettu.

- Al3 kiytd hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kdytad kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat I16ysat.
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Sdhkomagneettiset kentat voivat aiheuttaa hairiotda muutamien
laakinnallisten laitteistojen kanssa  (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja nadiden laitteiden
kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympéristossa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettad
vahennetain sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhd mahdollisi 1
lahelle.

Pidd rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

- Al3 koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.
Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsatt
mahdollisimman ldhelle tehtavaa liitosta.
Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietaisyys: 50cm).

Al jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin ldhelle.
Minimietdisyys d=20cm (Kuva I).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ja  ammattikdyttoon tarkoitetulle  tuotteelle  asetettua
teknistd standardia. Sahkomagneettista yhteensopivuutta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

vaan kappal )

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
JOTKA SUORITETAAN:
- ympéristossa, jossa on lisdantynyt sahkoiskun vaara
- ahtaissa tiloissa

- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien
léheisyydessa
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hététilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja
teknisia suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdyteta turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
L lla hit koneella yhta | I tai K
sahkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla madrittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kayttdaa sopi suojakeinoja, jotka kuvataan
normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytt6” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
on vaarallista.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

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

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

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa seké muuntajan etta

tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa
hyvin pienikokoisia ja kevyitéd 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 tyosuoritusta koskevat tiedot I0ytyvat kilvesta

esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttolinjan symboli:
1~: vaihtojannite yksivaiheinen;
3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettad hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossé, jossa on korkea séahkdiskun vaara (esim. hyvin
lahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

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

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékayntijénnite.

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

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

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maaréisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut,
viittavat ympariston 40 asteen lampdtilaan) ylitetaan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

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

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

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

: Suurin linjan kayttama virta.

- |, Tehollinen syéttovirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetdan kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

turvallisuutta  ja

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:

- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- %USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, ilmoittaa jokaiselle halkaisijalle (JELECTRODE)
hitsattavien ~elektrodien maaran 10 minuutin  aikavalilla
(ELECTRODES 10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla
joka kerta elektrodin vaihtuessa; tama tieto annetaan myos
prosenteissa (%USE) suhteessa hitsattavien elektrodien
maksimimaaraan.

- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nakyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
Laite kasittda erikoisesti maarattyyn  virtapiiriin  kehitetyn
voimamoduulin ja saaté-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu
lisddmaan luotettavuutta ja vahentdmaan kunnossapitoa.
Kuva B
1- Yksivaiheisen virransyéttolinjan sisdantulo, tasasuuntaajaryhma,
tehokertoimen korjauspiiri (PFC) seké tasauksen kondensaattorit.
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2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kayttoratas: néama muuttavat
tasasuuntaajan volttimaaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava

k isell sen painon kantavalle pinnalle koneen

v

omaavaksi volttimaaraksi ja saattavat voiman saadon
suoritettavan hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi
3- Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2
muuntama  volttimaara syéttad paakaamitykset. Taman

toiminnan tarkoituksena on soveltaa volttimaara ja vaihtovirta
kaarihitsausmenettelyn vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se
eristaa hitsausvirtapiirin paakaapeleista.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tdma muuttaa
toissijaiskaamitysten tuottaman, vuorottaisen volttimaaran/
vaihtovirran  jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi  vaihtovirraksi/
volttiméaaraksi.

5- Elektroniikka- ja saatotaulu: tama tarkistaa hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kayttajan valitsemaa arvoa vastaan.
Se moduloi IGBT in ja s&addén kontrollimien kayttoratasten
Komennot. Maarittaa virran reaktion elektrodin palaessa (valiton
oikosulku) ja valvoo turvajarjestelmia.

KYTKENTA-, SAATO- JA MERKINANTOLAITTEET
HITSAUSKONE
Etusivu
Kuva C

1 - Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensa sammuneena, iimoittaa syttyessaan
hitsausvirran pysayttavasta hairiosta, 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 alijannitesuoja: lukitsee laitteen. Virransy6ton jannite

on alle kyltin minimiarvon.

ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti,

mikali  elektrodi liimautuu  hitsattavaan  materiaaliin,

mahdollistaen poistamisen kasin rikkomatta elektrodin
kannatinpihteja.

3- VIHREA LED: Verkon aktivointi, kayttévalmiina.

4- Potentiometri hitsausvirran saatéa varten kaksoisasteikolla
ampeereissa; mahdollistaa sdadén myos hitsauksen aikana.

5- Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

Takasivu
Kuva D
1- F(’gékaapelit, joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2 vaihetta +

2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

5. ASENNUS

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

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevat irralliset osat.

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA

Kaikkia téssa 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 séhkoa
johtava pdly, sydvyttava hoyry, kosteus jne. paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille véhintaan 250 mm vapaata tilaa.

kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettéd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kaytettavissa olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttéjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

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

- Tyyppi A ([T~ |) Yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

- Hitsauslaite voi saada virtaa generaattorista, jonka mitoitusteho ei
ole alle 1.5 kertaa hitsauslaitteen maksimitehon.
Generaattorin kayttdmiseksi oikein siihen on laitettava kuormitus
ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

- Tyyppi B (

PISTOKE JA PISTORASIA:

Hitsauslaiteessa on sahkgjohto, jossa on normalisoitu pistoke, (2P
(napaa) + @ (maadoitus)) 16A/250V.

Se voidaan siis kytkea verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspaate on liitettava
sahkélinjan maadoitusjohtimeen (keltavihrea).

Taulukossa 1 (TAUL.1) on hitsauslaitteen  tuottaman
maksiminimellisvirran seka virransy6ton nimellisjannitteen mukaan
valittujen linjan hitaiden sulakkeiden suositellut arvot ampeereissa.

HUOM.! Ylld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee
koneen turvajérjestelman (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen
siten vakavan henkilovahinkojen (esim. s&hkdisku) 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 (yksikkdé mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketdan generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitanndssd on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan
kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+)

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-)

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) taydellisen sé@hkokontaktin takaamiseksi; mikali néin ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Ala kayta tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen
tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

- On erittain tarkeaa, etta kayttaja huomioi valmistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
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- Hitsausvaihtovirta taytyy saatda kaytéssa olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija (mm) Hi_tsausvaihtovirta (A)
min. max.

16 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Kayttéjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattomia
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspain tehtavaan
hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden
lisksi muut valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus,
hitsausnopeus ja seka elektrodien halkaisija ja laatu (elektrodit
on sailytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden
suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausmenettely:

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tyokappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdma on oikea
sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala Ilyé elektrodia tydkappaleeseen.
vahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitad véalimatkaa

tyokappaleeseen, joka on yhdenvertainen kaytossa olevan

sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va limatkaa niin paljon
kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettéd etenevan

elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta (Kuva G).

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepain

tayttaaksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti

hitsaussyvennyksestd sammuttaaksesi kaaren.

Téama voi

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

7. HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, jaltai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttdomaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala misséén tapauksessa suorita hitsaustéité koneen ollessa vielé
auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien
osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaiselld tavalla pitden kunnolla erilldan

toisistaan korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,

SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT

KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa saatdvan potentiometrin
ampeeriasteikko nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin
suhteen.

- Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.

Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin

(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta

yli- tai alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,

tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,

hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa

hairion aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja

varsinkin etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa

ei ole mitdén haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.

Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on

oikea; linjajannite ei ole liikan korkea.
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A

UPOZORNENI: 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 ,svarovaci
pristroj*.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt d ¢né vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pfi svarovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném
od elektrického rozvodu.

Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole
vypnéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabranéni urazum.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svaiovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi
nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.

-58 -



obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty.

Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrarite z pracovniho prostoru véechny zapalné latky (napr.
dievo, papir, hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro
odstrafiovani svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostatecné
vzdalenosti od zdroju tepla, véetné sluneéniho zareni.

POLO

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym
c¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolaénich koberct.

Pokazdé si chraite zrak pouzitim prislusnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych stitech nebo
maskach.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a infra¢ervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat
také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to
pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

2OORO®®

- Prachod svarovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svarovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych

protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatieni vuéi
nositelim téchto zarizeni. Napfiklad zakazat jejich pristup do
prostoru pouziti svarovaciho pfistroje.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
viéi elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarfovaciho pfistroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho
obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. I).

AN

- Zafizeni tiidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelum. Neni
zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach piimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI O?ATI'QENi
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim® a
vykonany pokazdé v pfitomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti.
MUSI byt zakazano svaFovani operatorem zvednutym ze zemé,
s vyjimkou pouziti bezpeénostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: Pii praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném
svarovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi,
s hodnotou, kterda mize dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.
Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni
pristroji, ¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeéi rizika, a
mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢éasti 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, (napf. rozmrazovani
potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani
a je vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem
(DC).

Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka
rychlost a presnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni
(primarniho) dale pfinadsi drastické snizeni objemu samotného
transformatoru i vyrovnavaciho reaktan¢niho prvku, coz umoziuje
konstrukci svafovaciho pfistroje se znaéné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti
prepravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svarfovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Adaptér pro plynovou ldhev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svarovaci pistole TIG.

3.TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikaénim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1- Stuper ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se
zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

5-  Symbol vnittni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojti
pro obloukové svarovani.

7- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pristroje (nezbytné
pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani
puvodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavany svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

- X: Zatézovatel: Poukazuje na Cas, béhem kterého mize
svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu

-59-



(napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
P¥i prekroéeni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zistane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pripustného rozmezi ).
- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
9- Technické udaje napajeciho vedeni:
- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):
= | max: Maximalini proud absorbovany vedenim.
- |, Efektivni napajeci proud.
10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.
11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych udaji vaseho svarovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:

- viz tabulka (TAB. 1)
%USE AT 20°C (je-li vyznaceno na plasti svafovaciho pfistroje).
USE AT 20°C vyjadfuje pro kazdy primér (@ ELECTRODE)
pocet elektrod, které Ize svafovat v Casovém intervalu 10
minut (ELECTRODES 10 MIN) pfi 20°C s pauzou 20 sekund
pro kazdou vymeénu elektrody; tento Udaj je uveden také
v procentudlni hodnoté (%USE) viéi maximalnimu poctu
svarovatelnych elektrod.
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svarfovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvodu optimalizovanych pro dosazeni maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr. B

1-  Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmériiovace,
obvod pro korekci faktoru vykonu (PFC) a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni
usmérnéné napajeci napéti na stfidavé napéti s vysokou
frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvencni transformator: Primarni vinuti je napéjeno
zménénym napétim, privadénym z bloku 2; jeho ukolem je
prizpusobit napéti a proud hodnotam potfebnym pro obloukové
svafovani a soucasné galvanicky oddélit svarovaci obvod od
napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmérriovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim
na jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.

5- Ridici a regulaéni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole
hodnoty tranzistort svafovaciho proudu a k jeho porovnavani
s hodnotou nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy
ovladacu tranzistorti IGBT, které zajistuji regulaci.

Uréuje dynamickou odpovéd proudu bé&hem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohliZi na bezpecnostni systémy.

KONTROLNIi ZARIZENI, REGULACE A ZAPOJENI
SVAROVACI PRISTROJ

na predni strané:

Obr.C

1- Kladna zasuvka (+) umoznujici rychlé pfipojeni svarovaciho
kabelu.

2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pritomnost poruchy zabranujici dodavani svafovaciho proudu,
zplsobené nékterym z nasledujicich divodu :

- Tepelna ochrana: Uvnitf stroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pfistroj zlUstane zapnut, aniz by dodaval proud, az
do dosazeni bézné teploty. Obnoveni cinnosti probéhne
automaticky.

- Ochrana vedeni pred podpétim: zablokuje stroj: napajeci

napéti je, niz8i nez je minimalni jmenovita hodnota.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani
svarovaciho pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke
svafovanému materialu, ¢imz umozni manualni odstranéni
bez poskozeni drzaku elektrod.

3- ZELENA LED poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je
pfipraven k €innosti.

4- Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu s dvojitou
stupnici ocejchovanou v ampérech; umozriuje regulaci i béhem
svafovani.

5- Zaporna zasuvka (-) umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho
kabelu.

na zadni strané:
Obr.D
1- napajeci kabel se zastrékou C.E.E. 2P + @.
2- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) -
(podsvétleny).

I/ON  (ZAPNUTO)
5. INSTALACE

UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACi A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSi BYT PROVEDENY PRi VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENiI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montdz oddélenych ¢&asti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt
zvedany s pouzitim rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného
v ramci pfislusenstvi.

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvord pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventilatoru - je-li sou¢asti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny
povrch s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste
predesli jeho pfevraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.
- Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:
- Typ A([ o ]) pro jednofazové stroje;

pro trojfazové stroje.
A=

Svarovaci pfistroj vhodny pro napajeni prostrednictvim agregatu
s navrzenym vykonem, ktery se rovna nejméné 1.5 nasobku
maximalniho vykonu svafovaciho pfistroje.

Pro spravné pouziti musi agregat pred pfipojenim ménice
dosahnout provoznich hodnot.

- TypB(
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ZASTRCKA A ZASUVKA:

Svafecka je jiz pfi svém vzniku vybavena napajecim kabelem s
normalizovanou zastrékou (2P + @) 16A/250V.

Maze byt proto pripojena k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinaem; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

V tabulce 1 (TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadiené doporucené
hodnoty pomalych pojistek, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svareckou a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem.

SVAROVANI MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu
(+) zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech u kyselych elektrod se
pfipojuji k zapornému polu (-).

SVAROVANi JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni
obnazené casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznaené symbolem (+).
Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému
Spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek

umozriujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvdli zajisteni

dokonalého elektrického kontaktu; v opac¢ném pfipadé bude
dochéazet k prehfivani samotnych konektort s jejich naslednym
rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; muze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

V kazdém pripadé je vSak potfebné, abyste se fidili pokyny
vyrobce, uvedenymi na obalu pouzitych elektrod, poukazujicimi na
spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.
Svafovaci proud ma byt regulovan podle pruméru pouzité
elektrody a druhu spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rtizné primeéry elektrod jsou:

o

@ Elektrody (mm) S_vafovaci proud (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Je tfeba pamatovat na to, Ze pii stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco
pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
niz8i hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou uréeny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dal$imi svafovacimi parametry,

jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita
elektrod (za uc¢elem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplisob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtiZzemi pfi zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru
pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupiiti ve sméru posuvu (obr. G).

Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpatky
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Gcelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné,
abyste docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM  OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENi! PRED  ODLOZENIM  PANELU
SVAROVACIHO PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpisobenymi pfimym stykem se soucéastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.
Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pristroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥i uvedené prileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utaZeny, a zda jsou kabeldZe bez viditelnych znamek poskozeni
izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt
svafovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.
Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a
kabelaZe a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se sou¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodice stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny origindlni podlozky a Srouby pro zavfeni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ

PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE

OBRATITE NA VASE SERVISNi STREDISKO, ZKONTROLUJTE,

ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pfisluSnym potenciometrem se
stupnici ocejchovanou v ampérech, odpovida priméru a druhu
pouzité elektrody.

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna
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kontrolka; v opa¢ném pfipadé je problém obycejné v napajecim

vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zpUsobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru

zékladniho a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické

ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym zplUsobem,

zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo

prili§ nizké, svarovaci pfistroj zustane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen

zkrat: V takovém pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim

durazem na skuteéné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl

mezi né vloZen izolaéni material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném
mnozstvi.

SK
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
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 dostatocne vySkoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzaijte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast' 9: Instalacia a pouzitie®).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitefnych sucasti zvaracej pistole
vypnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.
Vykonajte elektricku inStalaciu v stlade s platnymi predpismi
a zakonmi, aby ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatoc¢ne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo za dazd'a.

Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.
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- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad
zemou, s vynimkou pouzitia bezpe¢nostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLCAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi
na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, moze doéjst k nebezpecnému suétu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo
so zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik — koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpe¢enstva a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim
casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast' 9: Intalacia a pouzitie*.

ZBYTKOVE RIZIKA
NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja
na akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a je
vyrobeny $pecidlne pre zvaranie MMA jednosmernym priudom (DC).
Vlastnostou tohto reguladného systému (MENICE), ako napr.
vysoka rychlost a presnost regulacie, davaju zvaraciemu pristroju
vynikajuce vlastnosti pri zvarani obalenymi elektrédami (rutilovymi,
kyslymi, bazickymi).

Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napdjacieho vedenia
(primarneho) dalej prind$a vyrazné zniZenie objemu samotného
transformatora ako aj vyrovnavajuceho reaktanéného prvku, ¢o
umozriuje 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 plynovu flaSu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

3.TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajlice sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja

su obsiahnuté na identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr. A

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;
3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvy$enym rizikom Urazu elektrickym prddom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych sucasti).

4-  Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnatornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu
strojov pre oblikové zvaranie.

7- Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisni  sluzbu, objednavky nahradnych dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno.
- 1,/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré méZu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze

zvaraci pristroj dodavat odpovedajuci prid (v rovnakom

stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 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 ).

AIV-AN: Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pradu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napéti obluku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho

pristroja (povolené medzné hodnoty +10%):
= |, o Maximalny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napgjaci prud.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych

1"

na ochranu vedenia.

- Symboly vztahujice sa k bezpecnostnym normam, ktorych
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie“.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané

pri

iamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

ZVARACI PRISTROJ:

- vid tabulka (TAB. 1).

%USE AT 20°C (ak je vyznaceny na plasti zvaracieho pristroja).
USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvaracich elektréd
(@ ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvaranie v ¢asovom
intervale 10 minut (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C s pauzou
20 sekund pre kazdu vymenu elektrédy; tento udaj je uvedeny
tiez v percentudlnej hodnote (%USE) vo¢i maximalnemu poctu
zvaracich elektrod.

DRZIAK ELEKTRODY: vid' tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v 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.

1-

2-

Obr. B
Vstup  jednofazového napdjacieho  vedenia, jednotka
usmerfiovaca, obvod pre korekciu faktora vykonu (PFC) a
vyrovnavacie kondenzatory.
Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia
usmernené napdjacie napatie na striedavé napatie s vysokou
frekvenciou (40 kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpecuju regulaciu
vykonu v navéznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/
napéatia.
Vysokofrekvenény transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privdadzanym z bloku 2; jeho udlohou je
prispdsobit napatie a prud hodnotdm potrebnym pre oblukové
zvaranie a sUCasne galvanicky oddelit zvéaraci obvod od
napajacieho vedenia.
Sekundarny usmerriovaci mostik s vyrovnavajucou indukénou
cievkou: prepina striedavé napatie / prid dodavané sekundarnym
vinutim na jednosmerny prad / napétie s velmi nizkym vinenim.
Riadiaca a regulac¢na elektronika: slizi na okamzitu kontrolu
hodnoty tranzistorov zvaracieho pridu a jeho porovnavanie s
hodnotou nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy
ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.
Uréuje dynamickd odpoved prudu pocas tavenia elektrody
(okamzité skraty) a dohliada na bezpe¢nostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIA A ZAPOJENIE

na prednej strane:

1-

4-
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Obr.C

Kladna zasuvka (+) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho

kabla.

ZLTA LED: obvykle zhasnut, jej rozsvietenie poukazuje na

pritomnost’ poruchy zabrarujlicej dodavaniu zvaracieho prudu,

sposobené niektorym z nasledujucich dévodov :

- Tepelna ochrana: vo vnutri stroja bola dosiahnutéd nadmerna
teplota. Pristroj zostane zapnuty bez toho, aby dodaval prad
az po dosiahnutie beznej teploty. Obnovenie ¢innosti prebehne
automaticky.

- Ochrana vedenia pred podpétim zablokuje stroj: napajacie
napatie je nizSie ako je minimalna menovita hodnota.

- Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj
v pripade prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni
jej manualne odstranenie bez poSkodenia drziaku elektrody.

ZELENA LED poukazuije na to, Ze pristroj je pripojeny k sieti a je

pripraveny k ¢innosti.

Potenciometer na regulaciu zvéaracieho pradu s dvojitou

stupnicou, ociachovanou v ampéroch; umoziuje reguldciu aj

pocas zvarania.



5- Zaporna zasuvka (-) umoziujlca rychle pripojenie zvaracieho
kabla.

na zadnej strane:
Obr.D
1-  napajaci kabel so zastrékou C.E.E. 2P + @.
2- Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE)
(podsvieteny).

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych casti
nachéadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. F

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

VSetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt
zdvihané s pouzitim prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany
model.

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa
v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nateny
obeh prostrednictvom ventilatora - ak je su€astou) nenachadzali
prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat' vodivy prach,
korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor miniméalne do
vzdialenosti 250 mm.

Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s
nosnost'ou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil
alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
& menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

Zvaéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte
nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

Zvéraci pristroj vhodny pre napajanie prostrednictvom agregatu
s vykonom, ktory sa rovna najmenej 1.5 nasobku maximalneho
vykonu zvaracieho pristroja.

Pre spravne pouzitie musi agregat pred pripojenim menica
dosiahnut prevadzkové hodnoty.

ZASTRCKA A ZASUVKA:

Sucastou zvaracky je napajaci kabel s normalizovanou zastrékou,
(2P + @) 16A/250V.

Pripravte zasuvku elektrického rozvodu, vybavenu poistkou alebo
isticom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu
vodicu (Zltozelenému) napajacieho vedenia.

V tabulke 1 (TAB. 1) s uvedené odporic¢ané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu, dodavaného zvaratkou a na zaklade
menovitého napajacieho napétia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok netcinnost' bezpecnostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s naslednym
vaznym ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym pridom) a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi
UDRZBY SA UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabufke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporu¢ené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

ZVARANIE MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+)
zdroja; len vo vynimocénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju
k zapornému pdlu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM

Zapojenie zvaracieho kabla drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecialna zvierka sliziaca na uchytenie
obnazenej Casti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).
Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit' ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (-).

Doporuéenia:

- Zasuiite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozfiujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, €o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu G¢innosti.
Pouzivajte ¢o najkratSie mozné kable.

Pre zvod zvaracieho prudu nepouZzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové Struktury, ktoré nie su stcastou opracovavaného
dielu; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj zniZenie
kvality zvaru.

ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektréd, poukazujicim na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny prad.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody

a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativne hodnoty

pradu pouzitelné pre rézne priemery elektréd st nasledovné:

4

@ Elektréda (mm) Zvéraci prid (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrody
budu pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial
¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budd pouzité
nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené, okrem intenzity
pouzitého pradu, taktiez dalSimi zvaracimi parametrami, ako
je dizka obltku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita
elektréd (pre spravnu konzervaciu elektréd ich udrzujte mimo
dosah vihkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sa 0 najspravnejsi spdsob zapalenia obllku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste
tym jej poskodenie povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie
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obluku.
- Akonahle dojde k zapaleniu obliku, snazte sa po celud dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu kons$tantni vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, Ze elektréda
musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu
(obr. G).
Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho
naplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela,
aby sa obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A 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, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, m6zu sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi

nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sucastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa su¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti

prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte

prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo

vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje

dostatocne utiahnuté a &i su kabelaZze bez viditelnych znamok

poskodenia izolacie.

- Po ukonc&eni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov

zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

Rozhodne zabrarite vykondvanie operacii zvarania s otvorenym

zvaracim pristrojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodiov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podloZky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE
SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, ClI:

- Zvéraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou
ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouZitej
elektrody.

Pri hlavnom vypinaéi v polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna
kontrolka; v opa¢nom pripade je problém obycajne v napajacom
vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).

nie je rozsvietena zlta LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany
sposobenej predpatim a podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a
pulzného prudu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo

prili$ nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.
- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny
skrat: v takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.
Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dérazom na skuto€né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez
toho, aby bol medzi ne vloZeny izolaény material (napr. lak).
Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99.5%) a v spravnom
mnozstve.

Si
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

AL

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 pouc¢en o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za obloc¢no varjenje.
9. del: Namesc¢anje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je 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.

AN
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Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte
izpostavljanju koze ultravijolicnim in infrarde¢im Zzarkom, ki
jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
biti zas¢itene vse osebe v blizini obloka.

QEAE®®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.
Elektromagnetna polja lahko povzroc¢ijo motnje pri
delovanju nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju
in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanaSajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga.
Oba varilna kabla 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 Zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnega tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika I).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in
za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost v domovih
in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektricnega udara;
- V tesnih 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 v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana
v poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda “EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Names§¢anje in uporaba”.
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri soéasni uporabi veé varilnih naprav na enem
predmetu ali na veé¢ elektricno povezanih predmetih se
lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med
dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom
in odlociti, 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, drugac¢no od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

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 natan¢nost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne
lastnosti pri varjenju z oplo§&enimi elektrodami (rutilne,kisle,bazi¢ne).
Regulacijski sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna)
omogoc¢a konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar
omogoca izdelavo manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj
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 variinega

aparata so povzeti na plo¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Sposobnost zas¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:
1~: izmeni¢na enofazna napetost;
3~: izmenicna trifazna napetost.

3- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
za oblo¢no varjenje.

7- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehniéno pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

8- Predstavitev varilnega elektri¢cnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

X : Izmenicni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko

proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi

cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora
itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature

okolja) pride do termi¢ne za$cite (varilni aparat ostane v

pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega
aparata (dovoljeni limiti £10%).

= | max - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- |, Dejanski napajalni tok.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, toéni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na plos¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNIENI PODATKI:
- VARILNI APARAT:

- glej tabelo (TAB.1).
%USE AT 20°C (Ce je napis prisoten na ohisju varilnega aparata).
USE AT 20°C pomeni za vsak premer (J ELECTRODE) $tevilo
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 $tevilo 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

-66 -



vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjSega

vzdrzevanja.

Slika B

1- Vhod za linijo enofaznega napajanja, sklop pretvornika, vezje
za izravnavanje jakostnega faktorja (PFC) in izravnavalni
kondenzatorji.

2- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja
z napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje
napetosti in toka vrednostim, ki so potrebne za obloéno varjenje
in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktanénim niveliranjem:
pretvori izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim
navitiem v enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost
tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je
vnesel operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki
izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢nost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki
stiki) in nadzira varnostni sistem.

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
VARILNI APARAT
N rednji strani:
Slika C
1- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
2- RUMENA LUCKA: navadno ugasnjena, e se prizge, kaze na
napako, ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:

- Termi¢na zaScita: V napravi se je razvila previsoka
temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka
elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo spustila na
normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

Zascita za linijsko podnapetost: zaustavi stroj: napajalna

napetost je nizja od minimalne nazivne vrednosti.

Zaseéita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira

varilni aparat, ée se elektroda prilepi na obdelovanec. Tako

omogoéa roéno odstranjevanje, ne da bi uniéili kleSée -

nosilec elektrod.

3- ZELENA LUCKA kaZe, da je varilni aparat prikljuéen na
elektricno omrezje in pripravljen za uporabo.

4- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z dvojno lestvico v
amperih; omogoc¢a uravnavanje tudi med varjenjem.

5-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

Na zadnjem delu:
Slika D

1- napajalni kabel z vtikatéem C.E.E. 2p + S.
2 - Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN I1Z
ELEKTRICNEGA TOKA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kleSce
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter kleS¢e za nosilec elektrode
Slika F

NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s
priloZzenim ro¢ajem ali jermenom, ¢e je ta predviden za model.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA
Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni
ovir za prezragevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite

ventilator); so¢asno 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
prevrac¢anje 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
plos¢ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je names$¢ena
naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zasc¢ito pred neposrednim stikom, uporabite

diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

- Tipa B ( - ) za trifazne stroje

Varilni aparat, primeren za napajanje z elektricnim agregatom z
mocjo, ki ne sme biti manjSa od 1.5-krat najvecja moc¢ varilnega
aparata.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden
lahko prikljucite frekvenéni menjalnik.

VTIKAC IN VTICNICA:

Varilni aparat je serijsko opremljen z napajalnim kablom z normiranim
vtikacem, (2P + - 2 fazi + ozemljitev) 16 A/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)
napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ uéinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri €loveku (npr. elektri¢ni Sok)
in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene vrednosti za varilne Zice
(v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

VARJENJE MMA

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim
polom (+) generatorja; na negativni pol (-) se poveZejo samo
elektrode s kislim oplaséem.

VARJENJE Z ENOSMERNIM TOKOM

Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti€nikom s simbolom (-).

Priporocila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikaCe, €e so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

- Uporabite ¢im kraj$e varilne Zice.

Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del

-67 -



obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla za tok
varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov
pri varjenju.

4

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

- Upostevaijte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, $ibkejsi pa za varjenje v vertikali
ali nad glavo.

Mehanske znadilnosti zavarjenega spoja dolo¢ajo jakost toka,
dolZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,

ki ga Zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri tem drzimo

pred obrazom ZASCITNO MASKO.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas€enje se lahko

poskoduije in oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do

dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,

ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom

20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika G).

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugashnil.

VIDEZ ZVARA
Slika H

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVAIZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali posSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te

lahko o€istite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter

morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so

vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati

kakrsnokoli varjenje.

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 ohi$ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE

NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ

PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
nanas$a na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki
jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju

“ON”; Ee ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju

(kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, 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 za$cite 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 nevSec¢nost;

Ali so povezave omrezja varilnega aparata praviine, posebej

preverite, da so masne kleS¢e res prikljuéene na del brez posrednih

izolacijskih materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zasc¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih

koli¢inah.

HR/SCG
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

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
sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.
Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova baterije.

Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuc¢en iskljuéivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.
Ne smiju se koristi

r gnutim prikljué

kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
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Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ciSéen 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
ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuéi suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

POLG

Potrebno je primjeniti prikladnu elektricnu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove polozene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postic¢i koriste¢i prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Uvijek je potrebno =zastititi oci prikladnim maskama ili
kacigama sa inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odje¢u otpornu na vatru izbjegavajuéi
izlaganje koze ultraljubic¢astim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zas i druge osobe koje se nalaze
lizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili zavjesama.

LOORO®®

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izloZzenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se
smanijila izlozenost elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.
Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga varenja.
Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredi$tu kruga varenja. Drzati
oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,
$to je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti
se na stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. I).

AN

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struc¢ne
osobe” i izvrSene 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 luéno varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu
na pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeéi
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instrumentima kako bi ustanovio ako postoji odredena
opasnost i primijenio prikladne zasStitne mjere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALI RIZICI
- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

2. UVOD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luéno varenje, stvoren izricito
za varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzina
i preciznost regulacije, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod
varenja obloZenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine).
Regulacija sistema “inverter” na ulazu linije napajanja (primarna)
odreduje ujedno i drastiéno smanjenje volumena transformatora
i reaktiranja livelacije, omogucujuci izradu stroja za varenje malog
volumena i tezine, veli¢ajuéi njegovu lakoc¢u rukovanja i prenosivosti.

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Adapter boce Argona.

- Reduktor pritiska.

- Baterija TIG.

3.TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja

za varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im

znacenjem:
Fig. A

1-  Zaétitni 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- Matiéni 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 isporuditi odgovarajucu struju (isti stupac).

Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6

minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na

sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se 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,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +10%).

: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

Lo+ Efektivna struja napajanja.

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

=
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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 $tampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje

maksimalnog pouzdanja i smanjenog servisiranja.
Fig. B

1- Ulaz sustava jednofaznog napajanja, jedinica pretvornika,
krug ya iyravnavanje faktora snage (PFC) i kondenzatori ya
izravnavanje.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira
napon linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom
frekvenco i vrSi regulaciju snage ovisno o struji/naponu
zatrazenog varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za
adaptiranje napona i struje potrebnim vrijednostima za proces
luénog varenja i istovremeno za galvani¢ko izoliranje kruga
varenja od linije napajanja.

4-  Sekundarni poravnavajuéi most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom
ondulacijom.

5- Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava
vrijednost prolazne struje varenja i usporeduije istu sa vrijednosti
koju je namijestio operater; modulira komandne impulse driversa
IGBT-a koji vr$e regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANNJE
STROJ ZA VARENJE

N . .
Fig. C

1 - Pozitivna brza uti¢nica (+) za prikljuivanje kabela za varenje.

2- ZUTI LED: inade je ugaden, kada je upalien naznaduje na
nepravilnost koja blokira struju varenja zbog raznih razloga koji
mogu biti slijedeci:

- Termicka zastita: unutar stroja postignuta je previsoka
temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju
dok ne postigne normalnu temperaturu. Ponovno paljenje je
automatsko.

Zastita za nedovoljni napon sustava: blokira stroj: napon

napajanja je manji od minimalne vrijednosti navedene na

plogici.

Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako

se elektroda zalijepi za materijal koji treba variti, omogucujuéi

ruéno uklanjanje bez oste¢enja hvataljke za drzanje elektrode.

3 - ZELENI LED ukazuje da je stroj prikljuen na mrezu i da je
spreman za rad.

4- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa duplom
liestvicom u Amperima; omogucava regulaciju tijekom varenja.

5- Negativna brza uti¢nica (-) za priklju¢ivanje kabla za varenje.

Na straznjoj strani :

Fig. D
1- kabel za napajanje sa utikacem C.E.E. 2p + D.
2- Opca sklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrSiti montaZzu odvojenih
dijelova koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke nosaca elektrode
Fig. F

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati
koriste¢i dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni
model.

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provijeriti da se ne udiSu sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

QOdrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu
prikladne novivosti za njegovu tezinu kako bi se izbjeglo
prevrtanje ili opasna pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU

Prije vrSenja bilo kakvog elektri¢nog priklju¢aka, provjeriti da se
podaci sa plogice 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:

- VrstaA( ) za jednofazne strojeve;
- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

Stroj za varenje prikladan za napajanje sa elektri¢nim agregatom
sa snagom dimenzioniranja ne manjim od 1.5 puta maksimalne
snage stroja za varenje.
Za ispravnu upotrebu elektrogeni sustav se mora dovesti u rezim
prije spajanja invertera.

UTICNICA | UTIKAC:

Stroj za varenje ima kabel za napajanje sa normaliziranom uti¢nicom,
(2P + @) 16A/250V.

Stoga moze biti spojen na uticnicu mreze sa osiguracima ili
automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti
spojen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja.

U tablici 1 (TAB.1) navedene su vrijednosti u amperima koje se
savjetuju za osigurae sustava odabrani na osnovi maksimalne
nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje, i na osnovi
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila
onesposobljava sisgurnosni sistem kojeg je predvidio
proizvodac¢ (klasa I) sa posljediénim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJASLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
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1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporuéuje stroj
za varenje.

VARENJE MMA

Skoro sve oblozen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+)
generatora; kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode obloZene
kiselinom.

RADOVI VARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM

Spajanje kabel za varenje hvataljka-nosas elektrode

Na kraju ima priteza¢ koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela
elektrode.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen,
Sto je blize mogucée mjestu varenja.

Ovaj se kabel spaja na piteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su

prisutne), kako bi se osigurao odli¢an elektri¢ni dodir; u protivnom

ée do¢i do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog
troSenja i gubitka djelotvornosti.

Koristiti $to kra¢e 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 slu€aju, 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 promijeru
upotrebljene elektrode i vrsti spoja koji se Zeli postici; indikativno
su struje koje se mogu upotrijebiti za razne promjere, slijedece:

@ Elektroda (mm) S_truja za varenje (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e
upotrebljene visoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e
za okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena
slabija struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duzina luka,
brzina i polozaj vr$enja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

Procedura:

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji
se mora variti vrSec¢i pokret kao da se mora zapaliti $ibica; to je
najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;
mogao bi se ostetiti ovoj otezavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost

Sto konstantnije moguce tijekom varenja; potrebno je prisjetiti se

da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig.G).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag

u odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se

napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se

ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. H

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢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
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrio mekanom
Getkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezuci vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod
niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA

SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM

CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa

liestvicom u amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene

elektrode.

Da je sa opéom skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa ukljucena;

u protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi,

utika¢ i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

- Da nije uklju¢en Zuti led koji signalizira ukljucenje termicke
sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog
spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju

ukljuéenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,

provijeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj

ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju

ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljuéci kruga varenja izvr$eni ispravno, a posebno da je

hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez

prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj

koli¢ini.
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LT
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 susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali bati pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatq ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
pries keiciant nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymuy.

Suvirinimo aparatas turi buati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jZeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas  jzeminta lizda.
Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba $lapiose vietose
ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimui tiesiogine srove (DC).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra didelis greitis
ir reguliavimo tikslumas, tai suteikia suvirinimo aparatui galimybe
atlikti puikios kokybés suvirinimg glaistytais elektrodais (rutilo,
ragstiniais, baziniais).

Inverterio reguliavimo sistema maitinimo (pirminio) linijos pradzioje
tuo paciu salygoja ir zymy tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
iSlyginimo varZos apimties sumazéjima, leisdama Zymiai sumazinti
ir visos suvirinimo apartato konstrukcijos apimtj ir svorj , padidinant
pranasumus darbo ir transportavimo metu.

PASIRENKAMI PRIEDAI:

- Suvirinimo MMA komplektas.
- Suvirinimo TIG komplektas.
- Argono baliono adapteris.

- Slégio reduktorius.

- TIG degiklis.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~ trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros 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 kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuScios eigos jtampa.

1,/U,: Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuéiy ciklui (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol
jos temperatiira nepasieks leidziamos ribos).

- AIV-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali
- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos +10%):

= | max: Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiCiy reikSmiy paaiskinimui; tikslds josy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS:

- zidréti lentele (LENT.1).
%USE AT 20°C (jei yra ant suvirinimo aparato gaubto).
USE AT 20°C, kiekvienam skersmeniui (@ ELECTRODE)
iSreiSkia suvirinamy elektrody skaiciy 10 minuciy intervale
(ELECTRODES 10 MIN) prie 20°C bei su 20 sekundziy
pauzémis kiekvieno elektrodo pakeitimui; Sis dydis yra nurodytas

ir procentine verte (%USE) lyginant su didZiausiu suvirinamy
elektrody skaiciumi.
- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: ziuréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Suvirinimo aparatas susideda i§ energijos moduliy, realizuoty

ant specialiy spausdintiniy schemuy, optimizuoty maksimalaus

patikimumo uztikrinimui ir nereikalaujanciy ypatingos priezidros.
Pav. B

1- Vienfazés maitinimo linijos  j&jimas, lygintuvy blokas,
galios faktoriaus koregavimo grandiné (PFC) ir islyginimo
kondensatoriai.

2- IGBT tiltas; komutuoja islyginta linijos jtampa | kintamajg auks$ty
dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiamg
suvirinimo srove/jtampa.

3-  Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa
ir srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo
paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo
linijos.

4-  Antrinis iSlyginimo tiltas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja
kintamaja jtampa /srove, tiekiama antriniy apvijy | tiesiogine
srove /ftampa su labais Zemais bangy ilgiais.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.

Nulemia dinamiskg srovés valdyma elektrono iSlydimo metu

KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO |RENGINIAI
SUVIRINIMAS
Ant priekinio sk
Pav.C

1-  Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo laido prijungimui.

2- GELTONAS INDIKATORIUS: yra i§jungtas normalioje blsenoje,
jo [sijungimas rodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél
jvairiy priezasciu, kurios gali bati :

- Siluminis saugiklis: jrenginio viduje pasiekiama per auksta
temperatira. |renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés
iki tol, kol nepasiekiama normali temperattra. Tiekimo
atnaujinimas yra automatiskas.
|taisas, apsaugantis nuo pernelyg Zemos jtampos:
uzblokuoja aparata: maitinimo jtampa yra Zemesné uz
minimalig duomeny lenteléje nurodytg verte.

Apsauga ANTI STICK: automatiSkai blokuoja suvirinimo

aparata, kai elektrodas prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu

badu galimas rankinis elektrodo pa$alinimas nesugadinant
elektrody laikiklio.

3- ZALIAS INDIKATORIUS parodo, kad jrenginys yra prijungtas
prie lizdo ir yra pasiruo$es darbui.

4- Potenciometras suvirinimo srovés reguliavimui su dviguba
graduota skale (amperais); leidzia reguliavimg ir suvirinimo

metu.
5-  Neigiamas pavirSinis lizdas (-) suvirinimo laido prijungimui.
5 . jo:

Pav. D
1-  maitinimo laidas su kiStuku C.E.E. 2p + @
2-  Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON ($vieciantis).

5. INSTALIAVIMAS

DEMESIO!  ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR
ELEKTROS SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO
APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E
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Suvirinimo laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav. F

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik
naudojantis rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame
modelyje.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vieta, kurioje
nebdaty kliaéiy ausinimo oro jéjimui ir iSéjimui (dirbtinei circuliacijai
ventilatoriaus pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebaty
aspiruotos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.

ISlaikyti tuscig erdve aplink suvirinimo aparatg bent 250mm atstumu.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavir§iaus, galin¢io iSlaikyti atitinkama svorj, tam kad buty
iSvengta prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, isitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu j{Zemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Suvirinimo aparatas yra pritaikytas maitinimui i§ variklio
generatoriaus, kurio galia negali bdti mazesné nei 1.5 karto
didZiausios suvirinimo aparato galios.

Prie$ pajungiant keitiklj, taisyklingam generatoriaus eksploatavimui,
reikia jvesti genaratoriy | rezima.

KISTUKAS IR TINKLAS:

Suvirinimo aparatas yra tiekiamas su originaliu maitinimo kabeliu,
aprapintu standartiniu kistuku, (2P + @ - 2 poliai + Zemé) 16A/250V.
Gali bati jungiamas prie tinklo lizdo, aprapinto lydZiaisiais saugikliais
arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas turi
bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy
lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalig vardine
suvirinimo aparato tiekiama srove ir varding maitinimo jtampa.

DEMESIO! Aukséiau apradyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdziui, elektros
smiugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS 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 srovés.

MMA SUVIRINIMAS
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo generatoriaus
poliaus (+); iSskyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie jungiami prie
neigiamo poliaus (-).

SUVIRINIMO OPERACIJOS ISTISINEJE SROVEJE

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (+) .

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Yra jungiamas prie virinamos detalés arba prie metalinio stalvirSio,
ant kurio ji padéta, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (-).

Patarimai:

Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirSiniuose lizduose

(jei jie yra), kad bty garantuojamas nepriekaistingas elektros

kontaktas; prieSingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy

greitas susidéveéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui;
tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Bet kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose pazymétas
teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama srove.
Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diametrg ir pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami
suvirinimo sroviy pavyzdziai jvairiy diametry elektrodams:

@ Elektrodas (mm) S-uvirinimo srové (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plokscius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant vir$ galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sidlés 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
drégmeés).

Procesas:

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu
virinama gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai
yra teisingiausias lanko uzdegimo bidas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip
rizikuojama pazeisti jo glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.
Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumag iki virinamo gaminio,
ekvivalentiskg naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu
stengtis iSlaikyti 8| atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy (Pav. G)

Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uZsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektroda i$ lydymo vonelés, tam kad uzgesty
lankas.

SUVIRINIMO SIOLES CHARAKTERISTIKOS
Pav. H

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, [SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS 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 REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami
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neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,
kuriomis teka srove, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reguliariai (periodis$kumas 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 | elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai mink$tu $epetéliu ar naudojant specialius
tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir
ar nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnauijinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vel surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir
varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU,

PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS |

JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal

graduotg skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody

diametrui ir tipui.

Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama

lemputé; priesingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo

linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungima dél per aukstos ar per Zzemos jtampos arba trumpo
sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per

auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo

angoje: tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac¢, ar jZeminimo

laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan¢iy,

medziagy jsikiSimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir

teisingas jy kiekis.

EE
KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS ~ JA  INDUSTRIAALSEKS  TOOKS
ETTENAHTUD MMA-KATTEGA KAARKEEVITUSAPARAADID.
Marge:  Alltoodud  tekstis  vOetakse  kasutusele  termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite Gihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vélja ja lahutage vooluvérgust.
- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood

ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.
Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
Arge kasutage keevitusaparaati marjas  véi
keskkonnas ja vihma kées.

Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga v&i I6dvestunud
iihendustega kaableid.

niiskes
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elektromagnetvilju (EMF).
Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse
teatud medit: seadmetega (nditeks silidamestimulaatorid,
hingami dmed, metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid
kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipadas alasse, kus
keevitusseadet kasutatakse.
Kéaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult todstuses ja professionaalsel
eemargil kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest
maojutavate elektromagnetviljade kohta kdivatele piirvaartustele
kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvéljade moju vahendamiseks peab seadme
operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama moélemad keevituskaablid voéimalikult teineteise
lahedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid timber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult 1ahedale.
Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

Arge jitke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.
Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. I).

- Aklassi seade:

Kéaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard séatestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku lihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED

KEEVITUSTOOD:

- Suure elektrilddgiohuga keskkonnas;

- Piiratud ruumides;

- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.

Ulaltoodud keevitustéo tingimused PEAVAD olema enne t66

algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja

teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hadaohu korral abi anda.

PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega

vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;

A.8;A.10 ara toodule.

PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub

kontakt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav

kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud elementide korral voib pohjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja
ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades ldabi moo6tmised, tehes kindlaks voimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse “EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus”
punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevéotu.

TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks, eriliselt
MMA-keevituseks pidevvooluga (DC).

Selle reguleerimissiisteemi (INVERTER) omadused, nagu suur kiirus
ja reguleerimistapsus, kindlustavad suureparase kvaliteedi kattega
elektrood-(rutiil, happeline, baas).

Toiteliini (esmane) sisenemine invertersisteemiga véimaldab

drastiliselt vahendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada
ekstreemselt vaikse mahu ja kaaluga keevitusaparaate ja mida on
tanu sellele kergem kasitleda ja transportida.

TELLITAVAD LISASEADMED:

- MMA-keevituskomplekt.

- TIG-keevituskomplekt.

- Argoon-gaasballooni muundaja.
- Réhuvahendaja.

- TIG-poleti.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi t60st ja to6voimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~: Uihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Siimbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte
metallikoguste laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri stimbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Vide EUROOPA  kaarkeevitusaparaatide  ohutus- ja
tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks

(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja

toote paritolu selgitamise korral)
8- Elekirististeemi to6voime:

- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.

- I/U,: Vastav normaliseeritud vool ja

keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.
X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on vdimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
véliendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiklile (nt. 60%
= 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul  kui kasutustegurid (vide 40°C-le keskkonnale)
lletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).

- AIV-AIV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat

(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.
9- Toiteliini omadused:
- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= |, e Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |+ Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatikis 1 “ Kaarkeevituse (ldine ohutus”.

pinge, mida

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste téhendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed
leiate kaesoleva seadme 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
Kéesolev keevitusaparaat koosneb pdhiliselt véimsusemoodulitest,
mis on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne
loodetavus ja vahendada hooldustdid.
Pilt. B
1-  Uhefaasilise toiteliini sisend, alaldigrupp, vdimsusfaktori (PFC)
korrigeeriv vooluahel ja nivelleerimiskondensaatorid.
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2- Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
toovoimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sageduse transformaator: algmahis toitub 2 peatuse
poolt mbermuudetud pingega; selle toimingu eesmérk on
kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja
samaaegselt isoleerida elektrististeem toiteliinist.

4- Teisejarguline  kommutaatorisild  induktiivtakistus:  muudab
teisejargulise mahise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu
madalate lainetega pingeks/ pidevvooluks.

5- Kontroll- ja  reguleerimiselektroonikasiisteem:  kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu vaartuse ja vordleb
keevitaja poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite
kask impulsse, mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu diinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne IGhitihendus) ja hoiab valve all kaitsestisteemi.

KONTROLL, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
KEEVITUSAPARAAT
Esikiiljel:
Pilt. C

1- Positiivne kiirpistik (+) keevituskaabli ihenduseks.

2- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, aga sittides, tdhendab,
et keevitusvool on blokeeritud erinevate motiivide pdhjusel, mis
voivad olla:

- Ulekuumenemiskaitse: seadme sisemuses on temperatuur
téusnud liiga korgele. Seade jaab sisseliilitatud ilma
voolu jaotuseta kuni normaaltemperatuuri taastumiseni.
Taaskaivitumine toimub automaatselt.

Liini alapinge kaitse: blokeerib seadme: toitepinge on

madalam plaadil éra toodud miiniumumvaartusest.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub

keevitatava materjaliga, katkestab auton
keevitusvoolu, vdimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolttdihoidjaklemmi ilma seda kahjustamata.

3- ROHELINE LED: naitab, et seade on Ghendatud vérku ja valmis
to0ks.

4- Potentsiomeeter keevitusvoolu
astmelise skaalaga amprites;
keevitusprotsessi ajal.

5-  Negatiivne kiirpistik (-) keevituskaabli ihenduseks.

kinni

reguleerimiseks kahekordse
vdimaldab reguleerimist ka

Tagakiiljel :

Pilt. D
1- Toitekaabel euroopa pistikupesaga C.E.E. 2polaarsust + D.
2- Pealliti ON/OFF - I/ON (signaallamp).

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA  JA
ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

T s

bli/klemmi
Pilt. E

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kaesolevas juhendis kirjeldatud  keevitusseadmete
tostmiseks tuleb kasutada kaepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil
mudelitel, mille juurde see ette on nahtud.

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi  paigaldamisel veenduge, et jahutusdhu
sisenemise- ja valjumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui
kasutusel) ei oleks takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse
ei imeta sisse juhtiv tolmusid, s6dvitatavaid aurusid, niiskust, jne.
Hoidke vahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi tmber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha
kukkumist voi ohtlikku imberpaigutumist, asetage see tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektriihenduse teostamist, kontrollige, et
andmed keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas
kasutuses olevale pingele ja voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema Gihendatud ainult toitestisteemi, mis
omab maaga Uhendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb
kasutada diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:

- Tllp A ([~ ]) Uhefaasilistele aparaatidele;

) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Genereeraatorite grupi poolt toitega varustatud keevitusseade,
mille maaramisvdimsus ei jad 1.5 korda alla keevitusseadme
maksimumvdimsusest.

Tagamaks Giget kasutamist peab generaatorite grupp olema enne
inverteriga ihendamist viidud reziimile.

- Tuup B

PISTIK JA PISTIKUPESA:

Keevitusseade on algselt varustatud normaliseeritud pisikut omava
toitekaabliga, (2P + é) 16A/250V.

Seega voOib seda (hendada kaitsmetega v&i automaatliilitiga
varustatud vérgu pistikupesasse; vastav maandusterminaal peab
olema thendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollene-roheline).
Tabelis 1 (TAB 1) on &ra toodud pidurduskaitsmete soovitatavad
vaartused amprites, mis on valja valitud keevitusseadme poolt
eraddatava maksimaalse nominaalvoolu ja nominaalse toitepinge
baasil.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab
tootja poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks,
pohjustades tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS

Peaaegu koik kattega elektroodid Gihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodide korral
Uhendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja lihendus
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 véi metall toélauaga, kuhu on
asetatud detail, véimalikult keevitusdmbluse lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake kaablite hendused kiirpistikutega (kui varustatud) I6puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite Uhendite tlekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

Kasutage nii liihikesi keevituskaableid kui voimalik.

Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
Vvoib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS
- lgal juhul on vajalik jalgida pakendil ndidatud, elektrooditootja poolt
ettenahtud juhendeid, kus on kirjeldatud elektroodide polaarsus ja
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nendele vastav optimaalne vool.

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel
naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate diameetritega
elektroodidele:

@ Elektrood (mm) .Keevitusvool (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal-
voi altiileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole.

Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitus:

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hédruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite sliidata tuletikku. See on kdige digem
viis kaare stiitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili
vastu. Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare
suttimise.

Kohe peale kaare sittimist Uritage hoida keevitatavast detailist
distants, mis vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage
see distants kuni keevitust6o [6puni. Pidage meeles, et elektroodi
ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30
kraadi (Pilt. G).

Keevitustraadi I6ppedes tdmmake elektrood kergelt enda poole nii,
et keevituskraater taitub. Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii,
et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt. H

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI
VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST
VALJAOPET SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING
VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI
PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE
LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD
JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada

tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku
(max 10 bar).

- Vaéltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.

Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks

sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust66 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle

kohale keerates kinnituskruvid I&puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- voi parandustddde sooritamist taastage ihendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdérgepinge all peatrafo
Uihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA

KONTROLLI ~ ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA

UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes

astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi

diameetri ja tiilibiga.

Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sttinud;

vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik

jalvoi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis naitab ulekuumenemiskaitse

rakendumist dle- voi allpinge vd&i liihiihenduse korral, ei ole

sittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui

tlekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme naturaalset

maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge vdi liiga madal,

keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole luhilihendust: vastupidisel

juhul eemaldage viga.

- Et Ghendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on tdesti ihendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- vdi isolatsioonmaterialist (nt. lakid
vai varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on &ige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud
koguses.

LV
ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN  RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS LOKA METINASANAS APARATS SEGTAJIEM
ELEKTRODIEM (MMA)

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotajam jabat pietiekoSi labi instruétam par metinasanas
aparata droSu izmantoSanu un tam ir jabdt informétam par
ar loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas [idzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestaSanas gadijuma.

(Sk. arT standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9.
dala: Uzstadisana un izmanto$ana”).

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums dazos apstak|os var
bat bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslegtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdos$anu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka ar1 kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
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savieno$anas detalam.
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8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tuksgaitas spriegums.

- /U, : Attiecigi normalizéta strdva un spriegums,
metinaSanas aparats var emitét metina$anas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas

aparats var emitét atbilstodu stravu (ta pati kolonna). ST
vertiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperattrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metina$anas aparats parslédzas “stand-
by” rezZima Iidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies
ITdz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V : Norada uz iesp&jamo stravas mainisanas intervalu
(no minimuma Iidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Baro$anas linijas tehniskie dati:

- U, : MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%):

= |, .ax: Maksimala no baroSanas linijas patéréta strava.

- |, Efektiva baro$anas strava.

10- == : BaroSanas lIinijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigds droSibas prasibas loka
metinasanai”.

kuru

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,
tas ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jlsu
metinaSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS:

- sk. tabulu (TAB.1).
%USE AT 20°C (ja ir atrodams uz metina$anas aparata apvalka).
USE AT 20°C, katram elektroda diametram (& ELECTRODE)
norada elektrodu skaitu, ko var piemetinat 10 mindsu laika
(ELECTRODES 10 MIN) pie 20°C ar 20 sekunZu pauzi elektrodu
mainai; 8T vértiba ir izteikta arT procentos (%USE) attieciba pret
maksimalo elektrodu skaitu, ko ir iespéjams piemetinat.
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. 2. tabulu (TAB.2).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metinaSanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir

izgatavoti ka drukatas shémas un ir optimizéti ar nolku nodrosinat

vislielako sistémas drosibu un samazinat [fdz minimumam tehnisko
apkopi.
Zim. B

1- Vienfazes baro$anas linijas ieeja, taisngrieza mezgls, jaudas
faktora korekcijas k&de (PFC) un izlidzinaSanas kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtiits (IGBT) un generatori; parveido
taisngriezto baroSanas Iinijas spriegumu augstfrekvences
mainigaja sprieguma un regulé jaudu, atkariba no nepiecieSamas
metinaSanas stravas/sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: primarais tinums ir barots ar 2.
mezgla parveidotu spriegumu; td pamatfunkcija ir sprieguma un
stravas lieluma pielagoSana loka metinasanai un taja pasa laika
metinaSanas kontdra galvaniska izoléSana no barosanas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlildzina$anas indukciju: parveido
sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par spriegumu /
Iidzstravu ar |oti zemam svarstibam.

5- Vadibas un regulé$anas elektronika: momentani parbauda
metinaSanas stravas tranzistoru raditaju vértibas un salidzina
tas ar operatora uzstaditajam vértibam; generé IGBT generatoru
vadibas signalus, ar kuru palidzibu tiek veikta regulésana.
Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausé$anas laika
(momentani Tsslégts kontirs) un vada drosibas sistému darbibu.

VADIBAS, REGULESANAS_ UN SAVIENOS_ANAS IERICES
METINASANAS APARATS

no priek§éjas puses:
Zim.C
1- Atras pieslég$anas pozitiva ligzda (+) metinaganas vada
pieslégsanai.
2- DZELTENA LED LAMPINA: parasti ta ir izslegta, kad ta

ieslédzas, tas nozimé, ka ir traucéklis, kas bloké metinasanas

stravas padevi, dazi no iemesliem ir aprakstiti zemak:

- Termiska aizsardziba: masinas iekséja dala ir sasniegta

parak liela temperatira. Masina paliek ieslégta, bet ta

neemités stravu, kamér temperattra neklds normala. Darba
atsaksana notiek automatiski.

Linijas sprieguma iztrakuma aizsargierice: bloké masinu

Sados gadijumos: baro$anas spriegojums ir mazaks par

tehnisko datu plaksnité noradito minimalo vértibu.

Aizsardziba pret pielipS§anu ANTI STICK: automatiski bloké

metinaSanas aparatu kad elektrods pielip pie metinama

materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam nesabojajot elektroda
turétaju.

3- ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka masina ir
pieslégta tiklam un ir gatava darbam.

4- MetinaSanas stravas reguléSanas potenciometrs ar dubulto
graduéto skalu ampéros; to var izmantot reguléSanai art
metinaSanas laika.

5- Atras pieslégSanas negativa ligzda (-) metinasanas vada
pieslégsanai.

no aizm ri
Zim.D

1-  baro$anas vads ar C.E.E. kontaktdaksu ar 2F + ©.

2-  Galvenais slédzis O/OFF - I/ON (spido$s).

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Iznemiet metinaSanas aparatu no
iepakojuma eso$as atseviskas dalas.

iepakojuma, samontgjiet

AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim. E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacelSanai
ir jaizmanto rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta
dotajam modelim.

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas
nebutu Skérslu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem (piespiedcirkulacija tiek nodroSinata ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vados$ie putekli, korod&josi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz
plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bat |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Pirms jebkada elektriska piesléguma veik$anas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadi$anas vieta
pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu
tipu diferencialos slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam
- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Metinasanas aparatu var barot arf no elektrogeneratora, kura jauda
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ir vismaz 1.5 reizes lielaka par metindSanas aparata maksimalo
jaudu.

Lai nodro$inatu elektrogeneratora pareizu darbibu, pirms invertora
pievienos$anas tas ir janoregulé.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE:

MetinaSanas aparats ir aprikots ar baroSanas vadu ar standarta
kontaktdaksu (2P + @) 16A/250V.

Tadéjadi, to var pieslégt barosanas tikla rozetei, kura ir aprikota ar
dro$inataju vai automatisko slédzi; atbilstoSais iezemésanas kontakts
ir jasavieno ar baro$anas linijas iezemés$anas vadu (dzelteni-zalu).
Tabulda 1 (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metindSanas aparata generétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievérosana butiski samazinas razotaja uzstaditas droSibas
sistemas (klase ) efektivitati, lidz ar ko butiski pieaugs riska
pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu S$kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

MMA METINASANA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS METINASANAS DARBI

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).
Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstraddjamo detalu vai ar metala
stendu, uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas
ir iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas
atras savienoS$anas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.
Izmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metina$anas stravas atgrieSanas
vadu; tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var
klat nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

- Katra zipa ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravas vertibu.

- MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informacija
par izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Me_tinééanas strava (A)
min. maks.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metinasanai

vai metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.
Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas lieluma, bet ari no citiem metinadSanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaSanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tos ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

Darba procediira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar
elektroda galu it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var dabdat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekdmetu;
pastav risks, ka segums var sabojaties, [Tdz ar ko bis grati dabat
loku.

- Péc loka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no

konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,

un metina$anas laika méginiet saglabat $o distanci nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat

vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Zim. G).

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,

pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to

uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. H

7. TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN
SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS  METINASANAS  APARATA
PANELU NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekSéjas dalas
atrodas zem sprieguma var iegut smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora eso$os putek|us ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet

metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet ldz galam

fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad

metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotn&ji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var bitiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi bdtu pienacigi
atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA
GADIJUMA JA METINASANAS ~ APARATA VDARBTBVA IR
NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS
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UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu

palidzibu noreguléta metinaSanas strava atbilst izmantojama

elektroda diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai;

ja tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas Iinija (vadi, rozete

un/vai kontaktdaks$a, drosinataji utt.).

Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka

ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma

iztrikuma vai kédes Tssléeguma dé|.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo
emitétspéju; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba
uzgaidiet, kamér masina pati atdzists, parbaudiet ventilatora
darbderigumu.

- Parbaudiet Ilinijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak

maza, tad metinaSanas aparats paliks blokéta stavokr.

Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir

Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontadra savienojumi ir izpilditi pareizi,

it 1pasi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata

pie metinamas dalas, un ka starp tam nav izoléjoSo materialu

(pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5%

Argons), un ka ta tiek izmantota pareiza daudzuma.

BG
PBHKOBOACTBO C MHCTPYKLIUM 3A NON3BAHE

BHUMAHUE: NPEOW [OA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLIUU 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A ObMOBO 3ABAPABAHE C OBMA3AHU
ENEKTPOOV (MMA), NPEOHA3HAYEHW 3A MPO®ECUOHAIHA
N NPOMULLNEHA YMOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KOWTO crnedBa € W3NOMN3BaH TepMuHa
“enekTpoxeH”.

1. OBLUXM MPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU ObroBO
3ABAPSIBAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a OesonacHaTa ynoTpeGa Ha enekTpoxeHa U WHdoOpMUpaH
3a eBeHTyanHWTe pPUCKOBe, CBbP3aHM C MeToaWuTe Ha AbLroBO
3aBapsiBaHe, KaKToO U CbC CLOTBETHUTE MEepKM 3a 6e3onacHocT
W fe!CTBME B KPUTUYHU CUTYaLUN.

(Mpunarante cbuwo Taka Hopma “EN 60974-9: Anapatypa 3a
AbLroBo 3aBapsBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

W3bsirBanTe OMPEKTEH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cUCTeMa;
HanpexeHWeTo NMpu npaseH Xof, Cb3[4aBaHO OT reHeparTopa,
Moxe Aa 6bAe onacHo Npu HAKOW o6cToATeNncTBa.
CBbLp3BaHETO Ha 3aBapbyHUTe Kabenu, onepauuute 3a
KOHTPON W PEeMOHT, TpsibBa Aa ce M3BbLPLIBAT camo npu
n3raceH v U3KIoYeH OT enleKTpuyeckaTa Mpexa eneKTPOoXeH.
WU3raceTe eneKkTpoXeHa M ro M3Kmio4eTe OT 3axpaHBaljaTa
Mpexa, Npeau Aa CMeHUTe 3axaGeHn YacTu BbpXy ropernkara.
Enektpuuyeckata MHcTanauus TpsibBa Aa 6bae HanpaBeHa
CbIMacHO AeicTBalMTEe HOPMU W AedCTBalMTe 3aKOHWU 3a
npeanassaHe OT TPYAOBU 3MOMNONYKHU.
EnekTpoxeHbT TpsAGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa
enleKTpuyecka cucTeMa ¢ Hyrnes 3a3eMeH NMPOBOAHMUK.
MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTbLT 3a eNIeKTPMYECKOTO 3axpaHBaHe
€ NpPaBUIHO 3a3eMeH.
- [a He ce n3nonsea efleKTpoXeHa BbB BrlaxHa U Mokpa cpefa
¥ noBpeme Ha AbXA.
- [la He ce u3r T
pa3xnabeHu Bpb3Ku.

6

C noBp usonauusa wnu

-82-



©[IMHCTBEHO B NPOMMULLINEHA CPeAa U C NPOMECUOHAmNHN Lenu.
He ce rapaHTMpa HEroBOTO CbOTBETCTBUE C efIeKTPOMarHuTHaTa
CHBMECTUMOCT B XUIULLHU CFPaZm 1 Ha Te3u, KOUTO Ca CBbpP3aHn
[AVPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOsiTo
3axpaHBa XUIULIHUTE CrpaaM.

2.

AONMbAHUTENHW NPEANA3HU MEPKU
OMEPALUUUTE NPU 3ABAPSIBAHE:
- B cpepa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHu4yeHn NpocTpaHCTBa;
- Mpu HanuuMeTo Ha 3aNanUMKU MaTepuany UM eKCnyo3nBM.
TPSIBBA npeaBaputenHo Aa 6bAart NpeLeHeHn puckoBeTe oT
“OTroBOpHO €KCMEePTHO NnuLe” 1 3aBapsiHeTo Aa ce U3BbpLIBa
B MPUCHLCTBMETO Ha MOATOTBEHM 3a AeWCTBME B KPUTUYHMU
CUTyauum cneumanucTu.
TPABBA pa 6baat Bb3NpUeTM TeXHUYEeCcKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucanm B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n
ynotpe6a”.
TPSAABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha pPaboOTHUK
HaA 3eMsATa, NOBAMraHeTO Haj 3emsiTa U 3aBapsiBaHETO
MoXe fa 6bae U3BL| > ypes cnel ocuryputenHa
nnatdopma.
HANPEXEHUE MEXOY PBKOXBATKUTE 3A EJNIEKTPOOU
WUNU TOPENKWUTE: npu paGoTta C HAKONMKO erleKTpoXeHa
BbPXY €AVH U CbLUM AeTaiin UIKN BbpPXy 4YacTu OT AeTannu ,
eneKkTPUYEeCKU ChbeAWHEeHU MOMeXAY CU, MoXe Aa Bb3HUKHe
OonacHO HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue mexay ABe PbKOXBaTKu
3a eNIeKTPOAMN WUIK ropenikv U To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPNu
AOMNyCTUMUTE HOPMU.
H AUMO e THO NuLIe-KOOPAMHATOP Aa M3BbpPLIK
3amepBaHe C MHCTPYMEHTMH, 3a ja NPeLeHu, Aanu ChllecTByBa
pUCK M pAanu Aa npeanpueMe MOAXOASM  Mepku  3a
6e3onacHoCT, KakTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-
9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n
ynotpe6a”.

AOPYI'Y PUCKOBE
HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e Aa ce wusnonssa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTa, 3a KOATO TOW He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pa3MmpassiBaHe Ha TpbGonposoaun
Ha XuapaBnuyHaTa mpexa).

YBO[ U OBLLO ONUCAHUE

Tosu €NeKTpoXXeH € MU3TOYHWK Ha TOK Npu OAbroBOTO 3aBapsiBaHe,
cneuyuanHo uspaborteH 3a MMA 3aBapsiBaHe ¢ noctosiHeH Tok (DC).
XapakTtepuctvku Ha perynupawiata cuctema -(INVERTER) kato
6‘bp3VIHa n NPeun3HOCT Ha peryrimpaHeTo, Ha TO3N EeNieKTPOXeH,
ocurypsaBaTt OTIIMYHO KayecCcTBO NpWU 3aBapsABaHETO Ha obmasaHun
enekTpoam (pyTUIOBK, C KUCENUHHA obmaska 1 ¢ 6asnyHa obmaska).

Perynupaneto

cbC cucTemaTta “vHBEpTEpP”, Ha BXoAa Ha

3axpaHBallaTa fMHUS (MbPBUYHA), ONpPeaens OCBEH TOBa A4PacTUYHO
HamarneHve Ha obema, KakTo Ha TpaHcdopmaropa, Taka W Ha
CBIPOTUBMEHUETO 3a U3paBHsIBaHe, KOETO MO3BOMSIBA Cb3AABAHETO
Ha enekTPOXXEH C Marko Terno u o6em, neceH 3a nMpemecTsaHe U
TpaHcnopTupaHe.

AKCECOAPHU, IOCTABAHU MO 3AABKA HA KINTMEHTA

3.

Kut 3a 3aBapsiBaHe MMA.

Kut 3a 3aBapsiBaHe TIG

ApanTtep 3a 6yTunka AproH

PepykTop 3a HansraHeTo ¢ MaHOMETBLP
lopenka 3a TIG 3aBapsiBaHe

TEXHUYECKU OAHHU

TABEJA C JAHHU

OCHOBHUTE  [AaHHM,
eneKkTpoXeHa,

cBbp3aHn c ynotpebata u pabGotata Ha
ca o6obweHn B Tabenata C TexHWYeckuTe

XapakTUPUCTUKN CbC CneHUTe 3Ha4YeHus:

1-
2-

3-

Pur.A
CreneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTypaTa.
CumBon 3a 3axpaHealiaTa JIMHUA:
1~: NPOMEHNMBO MOHOA3HO HamNpexeHue;
3~ NPOMEHNNBO TpUPA3HO HanpexeHue.
Cumeon S: nokassa, Ye MoraT Aa 6baaT U3NbIIHEHN onepaLun
o 3aBapsiBaHe B CPeja C BUCOK PYCK OT TOKOB yaap (Hanpuvep

3abenexka:

B ronsiMa 6nnsocT o ronemMu MeTanHu Mach).

CuMBON 3a NpeABuAeHUs METO Ha 3aBapsiBaHe.

CvMBonN 3a BbTPeLUHaTa CTPYKTYpa Ha enekTpoXeHa.

EBPOMEWCKA Hopma, Ha KOsiTO oTroBapsi 6€30nacHocTTa Ha

paboTa 1 Npo13BOACTBOTO Ha MALLMHU 3a brOBO 3aBapsiBaHe..

PernctpaumoHeH HOMep, KOMTO CyXW 3a WHAEHTUdMKaLMS Ha

erekTpoxeHa (HeobxoauM npu TEeXHWYecKUTe nperneaun, npu

noAMsiHa Ha 4acTy 1 ycTaHOBSIBaHE Ha NPoM3xofa Ha npogykTa).

MapameTpy Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U,: MaKcumarHo HanpexeHue npu npaseH xoa.

- 1,/U,: Tok 1 OTroBapsioTo HOpManuaMpaHo Hanpexexue,

KoMTOo MoraT fga 6baaT oTAensHM OT MalnHata  npu

3aBapsiBaHe.

X : OTHOLLIeHVe Ha NpeKbCBaHe: Noka3sa BPEMETO, Npe3 KOeTo

MOXe a OTAENsi CbOTBETHUS TOK (CbLaTa KonoHa). M3passiBa

ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Lykbn oT 10 MuHyTU (Hanpumep: 60%

= 6 MuHyTV paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).

B cnyuvait, 4e napametpute Ha ynotpe6a (npeasuaeHn npu

40°C 3a pabotHaTa cpega), 6baaT NpeBULLIEHN, TEPMUYHATA

3alwuTa ce 3a4eicTBa (ENeKTPOXEHbT Ce HaMnpa B “noymeka’
stand-by pexwum, [0 kaTo HeroBaTa TemnepaTtypa ce

HopManuaupa B [OMyCTUMUTE rpaHuLy).

- AIV-A/V: MNokasea ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapb4Husi TOK
(MMHUManNHO - MakCMarHo) 3a CbOTBETHOTO HarnpexeHue Ha
pabrara.

[laHHK, CBbP3aHy C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallaTta NnHUS:

- U,: NpoMeHnMBO HanpexeHne 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoxeHa (gonyctumu rpaHnum + 10%):

- | st MAKCUMAnNEH TOK, MOMTbLYAH OT NIUHNSATA.

- | edvkaceH Tok 3a 3axpaHsaHe.

=4 CTOMHOCT Ha WHEpLUMOHHWTE npeanasvTenu, KouTo

TpsibBa Ja ce npedBupasT, 3a Aa ce ocurypu GesomacHoTo

hyHKLMOHMPAHE Ha NUHUSTA.

- CMMBONW, KOUTO Ce OTHACAT 10 HOPMUTE 3a 6€30MaCHOCT, YNETO
3HayeHune e onvcaHo B rMnaea 1 “ O6ww npasuna 3a 6esonacHocTt
npu 4broBOTO 3aBapsiBaHe .

Taka npencraBeHara Tabena [ TEeXHU4YeCKn

XapakTepuCTUKM MnokKa3Ba 3HAa4YeHWEeTO Ha CUMBOIIUTE U LlI/IdeI/ITe;
TOYHUTE CTOMHOCTW Ha TEXHUYEeckuTe napameTpu Ha enekTpoXxeHa
TpsibBa Aa 6baaT NpoBepeHu AMPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

OPYI' TEXHUWYECKU OAHHM:

ENEKTPOXEH:

- Bwx Tabnuua (TAB.1).

- %USE AT 20°C (ako ro uma BbpXy KOXyxa Ha 3aBapbuHus
anapar).
USE AT 20°C, noka3ea 3a Bceku anameTbp (& ELECTRODE)
6posi enekTpoaM, KOUTO MoraT [ja ce 3aBapsiT 3a MHTepBan oT
10 muHytM (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c naysa ot 20
CeKyHAu 3a BCsika CMsiHa Ha eneKTpoz; Te3n AaHHU ca Moco4eHU
1 KaTo CTOMHOCT B npoueHT (%USE) cnpsimo makcumanHwst 6poit
€nekTpoan, KOUTO MoraT fa ce 3aBapsiT.

PBKOXBATKA 3A EJNIEKTPO[MU: Bux Tabnuua (TAB.2).

TernoTo Ha eneKkTpoxeHaTa e oTpaseHo B Tabnuua 1 (TAB.1).

4.

OMUCAHUE HA ENEKTPOXEHA

Taan MalmHa ce CbCTOM Mpean BCWYKO OT CUIoBU Griokose,
M3NbIIHEHN BbB BW/ HA Me4aTHW NNaTku U ONTUMU3MPaHW, 3a
obesrneyaBaHe Ha MakCMMarnHa HafeXHOCT W Marnka TexHWdecka
NoAAPbXKa.

1-

4-
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DUr.B
Bxos Ha  MoHohasHa ~ 3axpaHBawa  NUHUS,  rpyna
TOKOM3MpaBUTeNu, CUCTEMAa 3a KopuUripaHe Ha aktopa Ha
motlHocTTa (PFC) 1 n3paBHsiBaLLmM KOHAEH3aTOpW.
OcHoBeH ynpaBnsiBal, TpaHauctopeH MocT (IGBT) w
npaiiBepu;npeobpadyBa MPUETOTO MOCTOSIHHO — HamnpexeHue
OT NUHMSITa U To npeobpasdyBa B MPOMEHIMBO HampexeHne
c Bucoka 4ectota (40 kHz, 55 kHz, 65 kHz), a cblwo Taka
perynupa MOLIHOCTTa B 3aBWCUMMOCT OT TOKa/ HamnpexeHueTo,
HeobXxoAMMK 3a 3aBapsiBaHETO.
BucokoyectoTeH TpaHcopMaTop: Ha MbpBUYHATa HaMoTka
ce nopaea npeobpadyBaHo HampexeHue oT Grok 2; HeroeaTa
hyHKLMS ce CbCTOM B TOBa Aa afanTupa Toka U HanpeeHUeTo
[0 HeobOXoAuMWTE CTOMHOCTM 3a W3BbpLUBAHE Ha [broBO
3aBapsiBaHe W e[HOBPEMEHHO fAa W3onMpa ranBaHU4Yecku
3aBapbyHaTa cuCTeMa OT 3axpaHBallaTa JIMHUS.

BTOpVI‘-leHTOKOVIC!I'IpaBVITeJ'IeH MOCT Cc n3paBHABaLLa



VHOYKTUBHOCT: MpeBpblla NPOMEHNMBUS TOK/ HarnpexeHue oT
BTOpPUYHATA HaMOTKa B MOCTOSIHEH TOK/ HampeXeHUe C MHOro
HUCKM KoneBaHus.

5- KoHTpormHa #  perynupalja enekTPOHWKAa:  KOHTpornupa
CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTa Ha 3aBapby4HUS TOK U O CbMOCTaBs
CbC 3afjafeHata OT onepaTtopa CTOWHOCT; Modynupa
KOMaHZHUTE WMMYNcu OT ApaiiBepuTe Ha TPaH3UCTOPHWUTE
mocToBe (IGBT), kouTo n3BbpLUBAT perynupaHeTo.

Onpepenst  AMHaMW4YHOTO ~ M3MEHEHWE Ha  Toka  mpu
pasTonsiBaHETO Ha enekTpofa (MOMEHTHU KbCW CbedUHEHUs) U1
ynpaensBa cuctemara 3a 6e3onacHocT.

Ypenu 3a KOHTPON, perynupaHe U cBbp3BaHe
ENEKTPOXEH
MpeneH naven
dur.C

1- TlonoxuTeneH KOHTakTeH ko4 3a 6bp3 goctbn (+), 3a
cbeauHsiBaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

2- XBITA MHONKATOPHA JIAMIMA: B HOpManHo CbCTosiHUE TS
He cBeTW. AKO Tsi CBETHe O3HayaBa, Ye paboTara He Moxe Ja
NPOABLITKM, NOpaau efHa OT CregHUTE NPUUMHN:

- BknioyBaHe Ha TepmosawjuTaTa: MpekaneHo BUCOKa
TemnepaTypa BbB BbTpellHaTa CTpaHa Ha Kopryca Ha
MawwuHaTa. MawwuHaTa e BKIIOYeHa, HO He nopasa Tok, [0
MOMEHTa, B KOWTO He crafHe [0 HOpMarHUTe CTOMHOCTH.
ToraBa T aBTOMaTV4HO Bb3CTaHOBsIBa paboTa.
3awmta OT HanpeXeHMe MO-HUCKO OT HOPMAIHOTO:
6nokupa MaluMHaTa: 3axpaHBaLLoTO HanpeXeHue e Mo-HUCKO
OT MUHUMArIHaTa CTOMHOCT, NocoYeHa Ha Tabenara.
3awwmrta ANTI STICK: Gnokvpa aBTOMaTU4HO enekTPOXEHa,
KoraTo enekTpofga ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWst maTtepuar,
Ta3u 3aluTa no3Borisiea pbYHOTO My OTCTpaHsiBaHe 6e3 fa ce
NoBpeaun pbKoxBaTKkaTa 3a enekTpoaa.

3- 3ENEHA UHOUKATOPHA NAMIMA: nokasBa, Ye mMalumHaTta e

cBbp3aHa C Mpexarta v e rotosa 3a pabota.

- [oTeHUMOMETbpP 3a perynupaHe Ha 3aBapb4HUS TOK C ABOMHA
rpaflyvpaHa ckana B AMnepu; no3BeossiBa perynpaHeTo, 4opy 1
o Bpeme Ha 3aBapsiBaHeTo.

5-  OTpuuaTeneH KOHTaKTeH Koy 3a 6bp3 4OCTBN (-) 3a CBbp3BaHe

Ha 3aBapbyHuA kaben.

S

3apneH naHen:
®ur. D
1- 3axpaxBauy kaben ¢ Bunka C.E.E. n koHTakTHO 3a: e 2p +

NpaLLVHKY, KOPO3UBHU N3MApEeHNst, Bara v T.H.
Mopabpxkaiite noHe 250 mm cBoGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOMO
eneKkTpoXeHa.

BHUMAHMUE! MoctaBeTe enekTpoxeHa BbLPXY paBHa
MOBBLPXHOCT CbC CHLOTBETHAaTa TOBapOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
nsberHe eBeHTyanHo npeoﬁp'bu.laue unu onacHo npemecTtBaHe
Ha MmawwuvHarta.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- lNpeau na ce U3BbPLUK, KAKBOTO U [1a € eNeKTPUYEcKo CBbP3BaHe,
nposepeTe BbpXy Tabenata C TEXHWYECKUTE XapaKTepucTUKW
BbpXY efekTpoXeHa, Janu faHHUTe OTroBapsiT Ha HarnpexeHneTo
1 YecToTaTa Ha Mpexara npu MsiCTOTO Ha WHcTanauus.

- EnektpoxeHbT TpsibBa fga 6Gbae CBbp3aH EOWHCTBEHO CbC

3axpaHBalla CUCTEMa CbC 3aHymNeH U 3a3eMeH NPOBOLHMK.

B3a pa ce rapaHtvpa GesonacHocTTa Npu WHAWPEKTEH KOHTAKT,

u3ronssanTe criefHUTe TUNOBE ANepeHLMarnHu npekbCBaym:

- Tun A ( ) 3a MOHOha3HWUTE MaLLNHW;

) 3a TpMchasHUTe MaLLMHW.

3aBapbyHMAT anapat Moxe Aa 6bae 3axpaHBaH Ypes reHepaTop ¢
o6em Ha MOLLHOCTTa He no-manko oT 1.5 MbTu oT MakcumanHara
MOLLHOCT Ha 3aBapbyHus anapar.

8a npasunHa ynotpeba Ha reHepatopa, Toi TpsibBa Aa Gbae
nocTaBeH B PeXvM, Npeaun Aa ce CBbpXe NHBepTepa.

- Tun B (

LLUEMNCEN U KOHTAKT:

B3aBapbyHusT anapart (abpuyHo e obopyaBaH CbC 3axpaHBall
kaben ¢ HopmanuaupaH iencen, (2P + @) 16A/250V.
CnepoBatenHo Moxe fJa GbAe CBbp3aH C KOHTaKT Ha Mpexarta,
KoSTO e obopyaBaHa C NpeanasvTeny ¥ aBToMaTU4eH NpekbeBay;
cneuvanHata 3asemsiBalla knema Tpsi6ea aa Gbae cBbp3aHa CbC
3a3emsiBaLL NPOBOAHMK (XXbNTO-3€NEH) Ha 3axpaHBallaTta JIMHUs.
Tabnvua 1 (TAB.1) oTpa3siBa npenopbYuTENHUTE CTOWHOCTU B
amnepy Ha MHEPLMOHHWTE NpeanasuTeni, n3bpaxu B 3aBUCKMOCT OT
MaKCcUMarnHusi HOMUHareH Tok, OTAaBaH OT 3aBapbyHuUs anapar u oT
HOMVHAITHOTO 3aXpaHBaLLO HarpexeHue.

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha u3noxeHuTe no rope
P npaeuv &b Ha cucTtemarta 3a BGSOHQCHOCT,

2- [naeH npekbcsay O/OFF I/ON (ceTelw).

5. AHCTANTUPAHE

BHUMAHME! BCUYKU ONEPALUN MO UHCTATNTMPAHE
W ONEPALIUM NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
U3BBLPLUBAT CAMO MPU HANBJTHO 3AFACEH U U3KNKOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT
U3BBbPLIBAHU EOJUHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTU®ULINPAH
3A TA3U OEAHOCT, MEPCOHAI.

WHCTANUWUPAHE
PasonakoBainTe enekTpoxeHa, 3BbPLUETE MOHTaXa Ha oTAeneHuTe
4acTn, KOMTO Ce HaMmupaT B OnakoBKaTa.

CbeavHsiBaHe Ha M3xoAeH kaben - Wwunka
ur. E

CheavHaBaHe Ha 3aBapbyHUs kaben pbkoxBaTka 3a enektTpoau
®ur. F

HAYUHU 3A NOBOUTAHE HA ENEKTPOXEHA

Bcuuky  enekTpoXeHU, OnMcaHu B HACTOSLETO PBLKOBOACTBO C
VHCTPYKLWKW, TpsiGBa Aa GbaaT noeauraHn NoCpeAcTBOM ApbxKaTa
1N NpefoCTaBEHNSt PEMbK, ako ca NMpeABUAEH Tak1Ba 3a Moaena.

MECTONONOXEHUE HA ENEKTPOXEHA

OnpepneneTe MsCTOTO 3a WMHCTanMpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka ye
Tam [a HsMa NpensaTcTBUS NPea CbOTBETHUSI OTBOP 3a BXOZ, U N3XOA
Ha oxnaxaaluus Bb3ayx (3acuneHa uupKynauus Ypes BeHTUnaTop,
aKo MMa TakbB); B CbLLOTO BPEME YBEPETE Ce, Y€ He Ce BCMyKBaT

npeaBuaeHa ot npovl:;lso,qwrenﬂ (knac 1), a ToBa nopaxaa
Cepuo3HM puUCKOBe 3a Xxopara (OT TOKOB yhap) wunu 3a
MaTepuanHu WeTwu (Hanp. noxap u ap.).

CBBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! MMpeau pa wu3BbLpWMTE CbLOTBETHUTE
CBbpP3BaHUs,, yBepeTe ce, Ye eNeKTPOXEeHbT € M3raceH u
W3KIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuua (TAB.1) noco4yBa nNpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha
3aBapbyHUTE kabenu (B mm? ) B CbOTBECTBME C MaKCUMarHust TOK,
NpoM3BeXaaH OT eNekTpoXeHa.

3ABAPSIBAHE MMA

Moyt BcuukM obBmasaHu enekTpoau TpsibBa Aa ce cBbpXaT C
MOMOXWTENHUS MOMC (+) Ha reHepaTopa; C W3KIKYEHWE Ha
erneKkTpoanTe C KUCenuHHa 06ma:u<a, Te Ce CBbp3BaT C oTpuuaTenHua
nontoc (-).

OMEPALIU NO 3ABAPABAHE C MOCTOAHEH TOK
CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKoxBaTka 3a enekrtpoaa

Ha kpas Ha To3u kaben ce Hamupa creuuarHa krnema, KosiTo CIyxu
3a 3aTsraHe Ha OTKpUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Toswu kaben ce cBbp3Ba C kifiema CbC CUMBON (+).

Cebp3BaHe Ha u3xoaeH kaben Ha 3aBapbUeH TOk

Csbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUsA AeTain unu ¢ MeTanHaTta maca, Ha
KOATO € MOoCTaBeH, KOMKOTO ce Moxe no 6nus3o [0 3aBapsiBaHOTO
CbeayHeHue.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C killema CbC CUMBON (-).

Mpenopbku:
3aBbpTeTe [OKPal CbEAUHEHWSITA Ha 3aBapbyHWTe kabenn B
KOHTaKTUTe 3a 6bp3 JOCTBMN, (aKo UMa Takuea), 3a Aa ce nonyyu
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OTNNYEH eneKTPUYEeCkN KOHTAKT; B MPOTUBEH Crlyyail Lie nperpest
CcbeuHeHusTa, a ToBa Lie AoBeae 10 6bp30To 1M NoBpeXxaaHe 1 ce
3ary6Ba edpukacHocTTa um.

M3nonaBanTe Bb3MOXHO Haii KbCU 3aBapbyHu kabenu.

W3bBsareaiite ynotpebarta Ha MeTarnHu CTPYKTypu, KOUTO He ca yacT
oT 06paboTBaHus AeTaiin, BMeCTO U3XoaHUs kaben 3a 3aBapbyHus
TOk; ToBa He e Ge3onacHo, a ocBeH ToBa Moxe Aa He Aafe [o6bp
pesynTaT oT 3aBapsiBaHeTo.

6. 3BABAPABAHE: ONMMUCAHUE HA NPOLIEQYPATA
BagbmkutenHo e obade, BbB BCWUYKM Crydan fa ce cneasat
VHCTPYKLMUTE Ha NPOVN3BOAUTENS, BbPXY KyTUSITa Ha U3MOn3BaHnTe
€rneKkTpoaAM , KbAETO Ce MOoco4Ba MOMSIPHOCTTA Ha EenekTpoaa u
CbOTBETHUS ONTUMArIEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHUs TOK CE perynupa cropes AMameTbpa Ha U3nonasaqus
€enekTPo/ v OT TUMa Ha 3aBapkarta, KoATo enaeTe Aa U3MbIIHUTE.
TokoBe, KOUTO Ce W3NON3BaT MNpU enekTpoauTe C pasnuyeH
AnameTsp ca:

@ Enextpog (mm) 3aBapby4eH Tok (A)
MMWH. MaKc.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

He TpsibBa fa 3abpassite, Ye BenuuMHaTa Ha 3aBapbyHUs TOK Npuv
€AMH U1 Cbll AnaMeTbp Ha enekTpoga, MakcUManHuTe CTONHOCTU
LLie ce M3ron3BaT 3a XOPU3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, a MUHUMAIHUTe
ce U3Non3ear 3a BepTUKanHo 3aBapsiBaHe WV 3a 3aBapsiBaHe Haj,
HMBOTO Ha rnasara.

MexaHu4HUTE XapakTepuCTUKM Ha 3aBapsiBAHOTO CbeAUHEHVE
ca orpefeneHn, OCBEH WHTEH3UTETA Ha W36paHus TOK, callo
Taka OT napameTpu Ha 3aBapsiBAHETO KaTo: AbMKUHA Ha Abrara,
CKOPOCT U1 NOMOXeHWe Ha U3MbIIHEHNETO, ANaMeTbP U Ka4ecTBO Ha
enekTpoauTe (NPaBUMHOTO CbXpaHsiBaHe Ha eNeKTPOAUTE U3NCKBA
Te fja 6bAaT Ha CyX0 MSICTO B TEXHUTE KyTUM WUIN OMaKOBKW).

U3NMbMHEHUE:

MoctaBete mackata [MPE[L JNULIETO, pa3stbpkaiite Bbpxa Ha
enekTpoja BbpXy AeTailna, KOMTO lie ce 3aBapsiBa, kaTo ue
11 3ananeate kneyka kMGpUT; TOBa € Hall NMPaBUIHWA HaYuMH fa
Bb3OyauTe/ 3ananute gbrarta.

BHMMAHWE! He nouykBaiTe c enektpoga Bbpxy 4acta 3a
3aBapsiBaHe; MMa pUCK OT yBpexxaaHe Ha obmaskara, koeTo 6w
Hanpasumo Mo TPyAHO 3ananBaHeTo Ha Abrata.

Oue oM 3ananuTe gbraTa, onuTaiiTe ce ja CTouTe Ha pa3cTosiHve
eKBMBANeTHO Ha [JuameTbpa Ha W3MON3BaHWs enekTpod W Aa
nopabpXaTe Tasn AUCTaHLMSt Bb3MOXHO MO AbMro, NoBpeme Ha
3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKIIOHa Ha enekTpoaa B Xoaa
Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsibea Aa 6bae 20°-30 ° (Pur. G).

B kpas Ha 3aBapbuHMs LIEB, W3TErneTe Neko Hasaj Kpasi Ha
enekTpoga, CMpsMO MocokaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj KpaTepa,
3a fAa ro 3anbfiHUTE, a nocrne psisko NMoBAUrHeTe enekTpoaa ot
3aBapbyHaTa cnnas, 3a Aa uaracute gbrara.

NAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
dur. H

7. NOAOPBXKA

BHUMAHME! NPEOUN OA U3BBLPLUBATE OMEPALUU
No NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBLT E
WU3rACEH U U3KNMIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

W3BBHPEOHA NOAOPBXKA

OMNEPAUUNTE NO U3BBLHPEOHA NOOAPBXKA TPABBA OA
BEBbAAT MU3BLPLUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH WUNU
KBATIMGUUUPAH MEPCOHAIl B OBIIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! NPEON OA CBANUTE NMAHENWUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE, YE EJNEKTPOXEHA E W3rACEH WU

WU3KNKYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTPOMHU paGOTVI, U3BBLPLIBaHN Noa HanpexeHue BbLB
BbTpelwHaTa 4YacT Ha eJfieKTpoXxeHa, MoraTt ga npeau3BuKkart
cepuo3eH TOKOB yaap, nopoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAaKT € Yactu
noAa HanpexeHue w/ vnn HapaHsABaHWsA, BCeACTBUE HA KOHTakKTa
C ABMXeLM ce 4acTu.

I'Iepmo,qquo n C 4ectoTa, 3aBucewa oT ynoTpe6aTa Ha
efneKTpoXXeHa W Hanuynmeto Ha npax B pa60THaTa cpefa,
I'IpOBepﬂBaVlTe BbTpellHaTa 4acT Ha eNneKkTpoXxeHa u noyucTeaiTe
npaxa, KOWTO Ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTtopa,
NOCPeACTBOM CTPYsi OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

He HacouBaliTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €NEKTPOHHUTE
nnatkn; 3a TAXHOTO MOYUuCTBaHe TpﬂﬁBa Aa npegsugute MHOro
MeKa 4YeTka unu cneuuanHu 3a ToBa pasTBoOpUTENN.

- an NoYnCTBAHETO NpoBepeTe, Aanu enekTpuvyecknTe CbeanHeHns
ca nobpe 3aTerHaTM M Janu usonauusta Ha kabenute He e
nospeaeHa.

B Kpaa Ha Te3u onepauuun rocTtaBeTe OTHOBO MNaHenute Ha
EreKTpoXeHa KaTo 3aTerHete ,ElOKpaI;I BCUYKMN BUHTOBE.

B HuKakbB CJ'Iy“IaI7I He 3aBapﬂBa|71Te npu OoTBOpEeHa MalluuHa.

Cne,q KaTto CTe WU3BbpWUIN NOoAApbXKa UMM nonpaska,
Bb3CTaHOBETE BPbL3KUTE U kabenaxuTe, kakTo ca Gunu npean
TOBa KaTo Ce MNorpuxunTte Aa He BNU3aT B KOHTAKT C ABMXelm ce
4acTn Unun 4acTn, KOUTO MoraT Aa [OCTUTHAT BUCOKU TemnepaTypu.
CB‘bp)KeTe BCUYKM NPOBOAHMLM, KaKTO cCa 6unm npean ToBa Kato
ce norpwxute aa 61:,an pasgeneHn mexay Tax Bpb3KUTE Ha
MbPBUYHNS TPaHCGOPMATOP C BWUCOKO HamnpexeHWe OT Te3n Ha
BTOPUYHUSA TPAHCOPMATOP C HUCKO HanpexeHue.
M3nonasante BCUYKW OpPWUIMHAmNHKM  Wwanbu un
3aTBapsHETO Ha CTpyKTypara.

BWHTOBE, 3a

8. OTKPMBAHE HA NOBPEOU

B CNYYAM HA HEYOOB/IETBOPUTESIHO ®YHKLMOHUPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEOV OA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA

MPOBEPKA VNN 1A CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP,

MPOBEPETE CINEOHUTE HELLA:

- fanu 3aBapbyHMs TOK, KOWTO Ce perynvpa C mnomolita Ha
NoTeHUMOMETBLP C rpagyupaHa B Amnepu ckana, oTroBapsi Ha
[vameTbpa 1 BUAa Ha U3Non3BaHus enekTpop.

- Ja npoBepuTe, AanM OCHOBHWS MNpekbCBayY € BKIIOYEH, B
nonoxenvie “ON” 1 Janu cBeTM CbOTBETHATa Nnamna.; B MPOTUBEH
cnyyan gedpekta ce Hamvpa B 3axpaHBaliata nuHus (kabenu,
KOHTaKTHU KIO4YOBE 1/ U BUMKW, NpeanasnTeni u TH.).

- [lanv He e BkMOYEHa XbNTaTa WHAWKaTOpHA namna, KosTo

CUrHanuaupa 3a BKMOYBaHE Ha 3aluTaTa OT CBpPbXHaNpexeHue

UMW MHOTO HUCKO HarpexeHne NN KbCo CbeaVHEHNe.

MpoBepeTe, fanu 3a OTAENHUTE PEXVMU Ha 3aBapsiBaHe, cTe

Cnasunm HOMUHANHUS BPEMEBU PEXUM, T.e. Aanu CTe NpaBunu

noyMBKM MoBpemMe Ha paboTa 3a oxnaxgaHe Ha MaluHaTa; B

cnyvait Ha 3afencTBaHe Ha TepmocTaTa, U34akaliTe ecTeCTBEeHOTO

oxrnaxgaHe Ha MaluvHaTa, npoBepeTe  U3NpaBHOCTTa Ha

BeHTMnaTopa.

MpoBepeTe HanpeXEHUETO Ha MUHWSTA. AKO HampexeHUeTo e

npekanHo BUCOKO WUIN HICKO MallvHaTa Hama Aa paboTu.

- MNpoBepeTe, ganM HAMa KbCO CbeAMHEHWe Ha un3xoda Ha

eneKTpoXeHa: B Cly4sid, Ye UMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, fJanu CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa cuctema, e

M3BbPLUEHO MPaBUITHO, OCOBEHO CBbP3BaHETO Ha  Lurkara

Ha 3amacsBawusa kaben ¢ getaiina, ga 6bae 6e3 mn3onupaim

MaTteuanu (Hanp. nakoee).

M3nonasaHus 3awmTeH ras aa 6bae npasuneH (Aprod 99.5%) n B

NpaBUIHO KONMYECTBO.
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PL
INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA)
PRZEZNACZONE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO |
PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich  $rodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektorych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodoéw spawalniczych, operacje majace
na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wytaczeniu spawarki i odiaczeniu zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wytaczy¢ spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiaczona
do uziemienia ochronnego.

Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez podczas padajacego deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi
potaczeniami.
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o wartosci mogacej osiaga¢ podwojng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z
zastosowaniem odpowiednich Srodkéw, aby okresli¢
czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie Srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9
normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtlem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego, a szczegodlnie do spawania metodg MMA pradem statym
(DC).

Parametry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predko$¢
i precyzja regulacji, nadaja spawarce doskonate wtasciwosci podczas
spawania elektrodami otulonymi (rutylowe, kwasne, zasadowe).
Regulacja za pomoca systemu “inverter” znajdujacego sie na wejsciu
linii zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek
natezenia zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej.
Pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowane;j
objetosci i cigzarze, uwydatniajac zalety zwrotnosci i przeno$nosci.

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.

- Zestaw do spawania metoda TIG.

- Adapter do butli gazowej Argon.

- Reduktor cisnienia.

- Uchwyt spawalniczy TIG.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastgpujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napigcie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny
dla pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

8- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére

moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu

spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka

moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).

Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =

6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspétczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie

stand-by dopoki temperatura nie znajdzie sie¢ znowu w

dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna
- maksymalna) dla odpowiedniego napigcia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice +10%):

= |y max: Maksymainy prad pobierany z sieci.

- |, Rzeczywisty prad zasilania.

10- == : Wartos$¢ bezpiecznikéw z op6znionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11-

Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA:

patrz tabela (TAB.1)

%USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie
spawarki).

USE AT 20°C, okresla dla kazdej $rednicy (3 ELECTRODE)
ilos¢ elektrod, ktére moga by¢ spawane w 10 minutowym
przedziale czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C
z przerwg 20 sekundowa przeznaczong na kazda zmiang
elektrody; te dane sg podane réwniez jako warto$¢ procentowa
(%USE) w stosunku do maksymalnej ilosci elektrod, ktére mogg
by¢ spawane.

- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Cigzar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajdujg sie na
specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu
uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwaciji.

1-

2-

w
7

o
T

Rys. B
Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespotu prostownikowego,
uktadu korekgji wspoétczynnika mocy (PFC) oraz kondensatoréow
wyréwnawczych.
Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia
napiecie linii na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci
oraz wykonuje regulacje mocy w zaleznoéci od zadanego pradu/
napigcia spawania.
Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada
ono funkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci
niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczes$nie
galvanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.
Mostek prostujacy wtérny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza:
przetacza napiecie / prad przemienny dostarczany przez
uzwojenie wtérne na prad / napiecie state o bardzo niskim
falowaniu.
Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie
warto$¢ pradu spawania i poréwnuje z warto$cig ustawiong
przez operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére
dokonuja regulaciji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia
elektrody (natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy
bezpieczenstwa.

URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJI | PODLACZENIE

SPAWARKA

strona przednia:

1-

2-

3-

4-
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Rys.C
Szybkoztaczka dodatnia (+) do podigczenia przewodu
spawalniczego.
ZOLTY LED: zwykle wytaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje
anomalie, ktéra blokuje prad spawania z réznych powodoéw,
takich jak na przyktad:
- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzadzenia zostata
osiggnieta zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie jest
wiaczone ale nie wytwarza pradu dopdki nie uzyska zwyktej
temperatury. Reset nastepuje automatycznie.
Zabezpieczenie przed zbyt niskim napieciem linii: blokuje
urzadzenie: napigcie zasilania jest nizsze od minimalnej
wartosci podanej na tabliczce.
Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne
zablokowanie spawarki, jezeli elektroda przyklei sie¢ do
spawanego materiatu, umozliwiajgc usunigcie w trybie
recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.
ZIELONY LED wskazuje, ze urzadzenie jest podtaczone do sieci
i gotowe do spawania.
Potencjometr do regulacji pradu spawania z podwdjng podziatka,
stopniowg w Amperach; umozliwia regulacje réwniez podczas
spawania.



5- Szybkoztaczka ujemna (-) do podigczenia  przewodu

spawalniczego.

ron. Ina:
Rys.D
1- przewdd zasilania z wtyczkg C.E.E. 2p + @.
2 - Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON ($wiecacy).
5. INSTALOWANIE
UWAGA! WYKONAC  WSZELKIE OPERACJE

INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS
GDY SPAWARKA JEST WYLACZONA | PO UPRZEDNIM
ODLACZENIU ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace
sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy
Rys. E

Montaz przewodu spawalniczego-uchwyt elektrody
Rys. F

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢
za pomoca specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w
wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w
poblizu otworu wejéciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego
nie znajdowaly sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez
wentylator, jezeli wystepuje); rownoczesénie nalezy upewni¢ sie, czy
nie zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotno$é, itp..
Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokot spawarki.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni o
nosnosci odpowiedniej dla cigezaru, aby unika¢ wywrécenia lub
przesunigcia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki
odpowiadaja napieciu i czgstotliwosci sieci, bedacej do dyspozyciji
W miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Spawarka przeznaczona do zasilania z zastosowaniem zespotu

pradotwérczego o mocy wymiarowania nie nizszej od 1.5
wielokrotno$ci maksymalnej mocy spawarki.
Aby umozliwi¢ prawidlowe uzywanie urzadzenia zespot

pradotwérczy musi by¢ prawidtowo ustawiony przed podtaczeniem
inwertera.

WTYCZKA | GNIAZDKO:

Spawarka jest wyposazona fabrycznie w przewod zasilania z
wtyczka znormalizowana, (2P + @) 16A/250V.

Moze wiec by¢ podiaczana do gniazdka sieciowego wyposazonego
w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; specjalny zacisk
uziemiajacy nalezy potaczy¢ z przewodem uziomowym linii zasilania
(z6tto-zielony).

W tabeli 1 (TAB.1) podane sg wartosci w amperach, zalecane
dla bezpiecznikéw zwiocznych linii, wybranych w zaleznosci od
maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez spawarke

oraz od napigcia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia
przewidzianego przez producenta
(klasa 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb
(np. szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIzEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm?) w zaleznosci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do bieguna ujemnego (-)
podiaczane sa elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zaci$niecia
nie ostonigtej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+)
Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktorym jest utozony, jak najblizej spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

Obroci¢c do konca faczniki przewodéw spawalniczych w
szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekcyjny
zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastgpowac
przegrzanie tacznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i
utratg skutecznosci.

- Stosowa¢ przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.
Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastgpstwie przewodu powrotnego
pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac
niezadowalajace wyniki podczas spawania.

o

SPAWANIE: OPIS PROCESU

- Nalezy postepowa¢ weditug wskazéwek producenta, podanych
na opakowaniu stosowanych elektrod, na ktérych podana jest
prawidtowa biegunowo$¢ elektrody i odnos$ny prad optymalny.
Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy
stosowanej elektrody i rodzaju spoiny, ktéra zamierza sie wykonac;
ponizej podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych $rednic
elektrody:

@ Elektroda (mm) !’rqd spawania (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Nalezy zwrdci¢ uwage, ze w zaleznosci od $rednicy elektrody
wysokie warto$ci pradu nalezy stosowa¢ podczas spawania
poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i putapowego
nalezy wykorzystac¢ nizsze wartosci pradu.

- Oprécz natezenia wybranego pradu spawane ziacze okreslajg
réwniez inne parametry mechaniczne, takie jak: diugos$¢ tuku,
predkos$¢ i potozenie spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody
nalezy przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od
wilgoci za pomoca specjalnych opakowan i pojemnikéw).

Proces spawania:

- Ostfaniajgc twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncéwke
elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruchy jak przy zapalaniu
zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem
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powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu fuku, stara¢ sie o utrzymywanie
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, réwnej srednicy uzywanej
elektrody podczas procesu spawania; nalezy pamieta¢, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto
20-30 stopni (Rys. G).

Po zakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncéwke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypei
sie krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka
spawalniczego aby zgasi¢ tuk.

RODZAJE SCIEGU SPAWANIA
Rys. H

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED ~ WYKONANIEM ~ OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY'UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA
TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢é powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki
i usuwaé kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepujg slady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajac do konca $ruby
zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby
nie stykaty sie one z czesciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,

PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka
skalowang w amperach odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywane;j
elektrody.

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON”

zapali si¢ odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka

znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lubf/i
gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia
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termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.
Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w
przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢
funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt
wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.
Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie:
usungg usterke.

Obwdd spawania jest podigczony prawidtowo, a szczegdlnie czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtgczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).
Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w
odpowiedniej ilosci.
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GB ADVANCEMENT TOO SLOW

| AVANZAMENTO TROPPO LENTO

F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHEID TE

D ZU LANGASAMES ARBEITEN

RU ME[NEHHOE NEPEMELLE HUE

ONEKTPOOA

P AVANCE DEMASIADO VELOZ

GR TIOAY APTO II!’O\QI’II\1r’\

NL AVANCO MUIT B

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU

RO AVANSARE PREA LENTA

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK GAR FOR LANGSOMT FREMAD
AKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV

SK PRILIS POMALY POSUV.

SI PREPOCASNO NAPREDOVANJE

HR/SCG PRESPORO NAPREDO\/ANJE

LT PER LETAS JUDEJIM;

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA

BG MPEKANIEHO BABHO MPEABVKBAHE

HA ENEKTPOOA

PL POSUW ZBYT WOLNY

GB ARC TOO SHORT
| ARCO TROPPO CORTO

RU C/NULIKOM KOPOTKASA AYTA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR TIOAT KONTO IO"()
NL ARCO MUITO Cl
H AZ IV TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT
S BAGEN AR FOR KORT
DK LYSBUEN ER FOR KORT
N FOR KORT BUE

F VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OBLUK
S| PREKRATEK OBLOK
HR/SCG PREKRATAK LUK
LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGA LUHIKE KAAR
LV LOKS IR PARAK ISS
BG MHOrO KbCA AbrA
PL LUK ZBYT KROTKI

GB_CURRENT TOO LOW
| CORRENTE TROPPO BASSA

F COURANT TROP FAIBLE

E LASSTROOM T

D ZU GERINGER STROM
RU_CIULIKOM CNABbI TOK CBAPKY
P_CORRIENTE DEMASIADO BAJA
GR OIIOAT XAMHAO PEYT MA
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NEAZ ARAM ERTERE TOLSAGOSAN
RO _CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

$ FORLITE STROM

ALACSONY

DK FORLILLE STROMSTYRKE

N FOR

SF VIRTALIAN ALHAINEN

€z PRILIS NIZKY PROUD

SK PRILIS NiZKY PRUD

S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

LV STRAVA IR PARAK VAJA

BG MHOTO HVCHK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI
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GB ADVANCEMENT TOO FAST
I AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F AVANCEMENT EXCESSIF
E LASSNELHEID TE HOOG
D ZU SCHNELLES ARBEITEN
RU_BbICTPOE NEPEMELEHVE
SNEKTPOMIA
P AVANCE DEMASIADO LENTO
GR TIOAY TPHIOPO TTPOXQPHNMA
NL AVANGO MUITO RAPID
H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
RO AVANSARE PREA RAPIDA
S FOR SNABB FLYTTNING
DK GAR FOR HURTIGT FREMAD
FREMDRIFT

SF' EDISTYS LIAN NOPEA
CZ PRILIS RYCHLY POSUV
SK PRILIS RYCHLY POSUV
SI_PREHITRO NAPREDOVANJE
HRISCG PREBRZO NAPREDOVAN.E

R GREITAS JUDEJIMAS
EE LIIGA KIRE EOASIMINEK o
LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
BG MPEKAJIEHO E5b30 MPEBVKBAHE
HA ENEKTPOJA
PL POSUW ZBYT SZYBKI

GB ARC TOO LONG

| ARCO TROPPO LUNGO

F ARC TROP L

E ARCO DEMASIADO LARGO

D ZU LANGER BOGEN

RU C/NULIKOM ANIVHHARA OYTA

P ARCO MUITO LONGO

GR TIOAT \AAKPT !0_()

NL LICHTBOOG T

H AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
LUN

DK LYSBUEN ER FOR LANG
N FOR LANG BUE

F VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OBLUK
S| PREDOLG OBLOK
HR/SCG PREDUGI LUK
LT PER ILGAS LANKAS
EE LIIGA PIKK K
LV LOKS IR PARAK GARS
BG MPEKANEHO AbMrA AbrA
PL LUK ZBYT DLUGI

GB CURRENT TOO HIGH

| CORRENTE TROPPO ALTA

F COURANT TROP ELEVE

E SPANNING TE HOOG

D ZU VIEL STROM ,
RU_C/ULIKOM BOJIbLUIOW TOK CBAPKA
P CORRIENTE DEMASIADO ALTA
GR TIOAT YWHAO PETMA

NL CORRENTE MUITO ALT/

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAC

RO CUR_ENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

S FOR MYCKET STROM

DK FOR STOR STROMSTYRKE

N FOR H@Y STRGM

SF VIRTA LIIAN VOIMAKAS

CZ PRILIS VYSOKY PROUD

SK PRILIS VYSOKY PRUD

S| PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

EE LIIGA TUGEV VOOL
LV STRAVA IR PARAK STIPRA
BG MHOTO BVCOK TOK
PL PRAD ZBYT WYSOKI

GB CURRENT CORRECT
| CORDONE CORRETTO

F CORDON CORRECT

E CORDON CORRECTO

D RICHTIG

RU HOPMATbHbI LLIOB

P CORRENTE CORRECTA

GR 3QXTO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM

H AZAROVONAL PONTOS

RO CORDON DE SUDURA CORECT
S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STROM

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

SI PRAVILEN ZVAR

HR/SCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIOLE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABWEH LLEB

PL PRAWIDIOWY $CIEG
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& [I]‘——‘"] WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE
— ElED ==\

ILmax | 115V | 230V | 115V | 230V mm? kg

110A | T16A - 16A - 10 4.3

150A - T10A - 10A 10 4.3
— I ==\

I, max | 115V 230V 115V 230V mm? kg

110A T16A - 16A - 16 5.4

150A - T10A - 10A 16 5.4

A [I]‘—-‘”] ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA - DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO

; VOLTAGE CLASS: 113V

1, max (A) I max (A) X (%) / & mm = g mm?

80 + 130 200 35 254 10
150 60

150 + 180 16
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(GB) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality
of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered
as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when
accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore,
the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato.
Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto
stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di
garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise
qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les
machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle
les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le
certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte,
une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas
en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas
derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios

directos e indirectos. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muR dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschliefend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/
EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm
der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder
aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schéden ausgeschlossen.

RU) FAPAHTUA
Komnanusi-npon3soanTenb rapaHTUpyeT Xopollylo paboTy malmHHoro obopyaoBaHus W obsisyetcst GecnnaTtHO MpoW3BECTU 3aMeHy YacTeid, MMEIOLLMX
HeuCrpaBHOCTY, SBUBLLMECS CIIECTBUEM MIOXOTO kayecTa Matepuana unu fedekToB Npou3BOACTBA, B Te4eHUN 12 MecsiLeB ¢ JaThl nycka B AKCrnyaTaLmio
MalLMHHOrO 060pyaoBaHus, NPOCTABNEHHO! Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe obopynoBaHue, Aaxe HaxoasLieecs nof AeiCTBUEeM rapaHTuu, [JOMKHO BbiTb
HanpaeneHo Ha ycnosusx NMOPTO ®PAHKO u 6ynet BosspalieHo B YKASAHHOE MECTO. 3 0roBopeHHOro BbiLLE UCKHYAETCH MallMHHOe obopyaoBaHue,
cuuTalolleecs ToBapamu notpebneHuns, B COOTBETCTBUM C €BpoOnenckoi AupekTusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cryyae, €Crvm OHW Obinu npopaHsl B
rocyaapcTsax, Bxoaswmx B EC. MapaHTWiiHbIA cepTudmKaT cuuTaeTcsi AEMCTBUTENbHBIM TONMbKO MPU YCNOBUM, YTO K HEMY NpWUnaraeTcs TOBapHbIA Yek
VN1 TOBapOCOMpOBOANTENbHAs HaknafHasi. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLIME W3-33 HEMPABUIbHOMO MCMOMb30BaHWS, MOPYN UMK HeGpexHoro obpalleHns, He
NOKPbIBATCS AENCTBUEM rapaHTUW. [JononHUTENbHO NPOM3BOANTENb CHUMAET C cels Niobyio OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoW-NMBo NpsIMON Ui HenpsiMoi yLep6.

(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pegas que porventura
se deteriorarem devido @ ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento,
comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que s&o consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente
se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os
inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, s&o excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH

H KataokeuaoTKr eTaipia yyudral TNV KaAr) AEImoupyia Twv Unxavwy Kai SeopeleTal va ekTEAEOEI SwPEAV TV avTIKATAOTAON TUNUATWY OE TTEPITTTWON PBOPAg
TOUg E€QITIOG KOKAG TToIOTNTAG UNIKOU 1} EAITTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv até Ty nuepounvia B¢ong o€ Aeimoupyiag Tou pnyavipaTog empBeBaiwpévn
amd 10 MOTOTIOINTIKG. Tt PNXavAKATA TTOU ETTIOTPEPOVTAI, akdpa Kal av gival o€ eyyunan, Ba otéAvovrar XQPIZ EMIBAPYNZH kai Ba emoTpépovTal e £5oda
NAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. EaipouvTal amé 1a opifdueva Ta pnxavipaTa Tou amoteAolv KatavaAwTIKG ayaBd oUp@wva Je TNV eupwTTaikn odnyia
1999/44/EC pévo av iwAouvtal oe Kpatn péAn g EE. To maoTotoinTiké eyyUnong ioxUel pévo av ouvodeUeTal atré eTionun amodeign TANpwung 1 amodeign
Tapalaprig. Evdexdueva mpoBAfuara o@elAdpeva oe Kakn xprion, Tapatoinon r apéAela, atrokAgiovTal ammo v eyyUnon. ATroppiTiTeTal, €TTiong, kGBe eublvn
yia otroladnTroTe BAGRN dpeon f Eppeon.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van
de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd
op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING
teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/
EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het
ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle
verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade. =~

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibabol erednek a gép izembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatdl szamitott 12 hénapon bellil. A cserélendé alkatrészeket
még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon
gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mingsiilnek, s az EU tagorszagaiban kerliltek értékesitésre.
A jotéllas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfeleld
gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemii feleldsségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele
care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau
neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom
12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste skickas
FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som
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konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med
kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséager sig aven allt ansvar
for direkt och indirekt skada.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de returnerede maskiner
er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet
1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de salges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller
fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslashed. Producenten fraleegger sig desuden
ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet
av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer
ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett.
Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte

skader.
(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
iimaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttoénottopaivésta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on
liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista. .
(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojii a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilti opotiebovanych z divodu Spatné kvality materidlu a nasledkem
konstrukcnich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za piedpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu
s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody. .
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat' bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom
konstrukEnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v Elenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked
je predlozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti
nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.
(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanije strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi
napak pri proizvodniji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje $e velja garancija, je treba poslati do
proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/
EC, le Ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz
nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.
(HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
placanja tro$kova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrodni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvr8enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir isipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybeés ar dél konstrukcijos defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi biti paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai,
net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I$imtj auks$ciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC
Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas
fiskalinio Cekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra.
Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuup@evast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata
TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad
euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste v6i kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé|
12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar
FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direkfivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES daltbvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai
pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja
gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHUMA
dupmaTa Npou3BoAUTeN rapaHTipa 3a A0BpOTO (hyHKUMOHMPaHEe Ha MalLMHUTE U ce 3afbxaBa [a U3BbpLuM Ge3nnaTtHo nogMsHaTa Ha YacTu, KouTo ca ce
noBpeaunK, 3apaf| HekayecTBEH MaTepuan Ui NpousBOACTBEHU AedekTi, 1o 12 Meceua OT AaTtaTa Ha nyckaHe B AeNCTBME HA MalUMHaTa, [oKasaHa C
rapaHUMoHHa KapTa. BbpHaTuTe MalumHu, JOpu U B rapaHums, TpsibBa aa Gbaat usnpatenn cbe 3AMMATEH MPEBOS3 v we 6baat BbpHat ¢ HATIOXKEH
MNATEX. C u3knio4eHne Ha MaLLMHUTe, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABWKUMO MMYLLECTBO 3@ NOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponelickaTa ANpeKTUBa
1999/44/EC, camo ako MaluvMHUTE ca NpofaBaHu B CTpaHM YneHku Ha EBponeiickus cblod. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e NMpuapykeHa ot
duckaneH 60H UNK pasnucka 3a AocTaska. HepeaHOCTUTe, NpousTUYaLLM OT noLua ynotpeba unu HeBpexHOCT, ca 3KNo4YeH OT rapaHumusTa. OcBeH Toea ce
OTKIIOHsIBa BCsikakBa OTFOBOPHOCT 3a AVPEKTHN NN UHAMPEKTHY LETH.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidfowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu
lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesigcy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w
okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem
sg te urzadzenia, ktdre sq odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
czlonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE ~ NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL sI CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

RU FAPAHTUAHBIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA  SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR TMIZTOTIOIHTIKO EITYHIHE cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de
compra - D Kauftdatum - RU [Jata npopaxw - P Data de compra - GR
Hpepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO
Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF
Ostopaivamaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S|
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu
kuupaev - LV Pirk§anas datums - BG [JATA HA MNMOKYTIKATA - PL
Data zakupu:

GB Sales company (Name and Signature)

DK Forhandler

(stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)
RU LWTAMM v NOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)  SI Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdompa mdknons  (Xd paylda kar vroypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG NPOOABAY (Mopnwuc v Mevar)

) Aterférsaljare (Stadmpel och Underskrift) PL Firma odsprzedajaca  (Pieczec¢ i Podpis)
GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

| Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v stlade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcs, 4TO U3fgenue COOTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HRISCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KAaTAOKEUAOHEVO CUUPWVA e TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto & conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H Atermék megfelel a kovetkezéknek: Lv Izstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoaykTbT oTroBaps Ha:

S Att produkten ar i 6verensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -

(E) RICHTLIIN - (D) RICHTLINIE - (RU) QUPEKT

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - %SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AVPEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

LVD 2006/95/EC + Amdt.

(GB) DIRECTIVE - (1) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -
(E) RICHTLIJN - (D) RICHTLINIE - (RU) AMPEKTUBE -

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AUPEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

EMC 2004/108/EC + Amdt.
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