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ITALIANO

Leggere tutte le avvertenze di
pericolo e le istruzioni operative
prima dell’uso dell’apparecchio

RISCHI CONNESSI AL PROCESSO DI SALDATURA E DI TAGLIO

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

| processi di saldatura ad arco piu comuni sono:

1) “UMA”:
2) “TIG™;
3) “MIG”,

Le saldatrici sono del tipo a trasformatore o ad inverter (con o senza
polarita di uscita). La prima ha limitate funzioni di regolazione, la
seconda permette ampie regolazioni.

ACCESSORI
A seconda del modello, I'apparecchio pud essere accessoriato con:

“PM” - cavo con pinza massa;

“PPE” - cavo con pinza porta-elettrodo;
“CP_EURO?” - cavo polarita torcia a filo continuo;
“T_EURO” - torcia per saldatura a filo continuo;
“T_TIG” - torcia per saldatura “TIG”;

maschera o elmetto,

tubo gas,

manometro,

kit ruote,

picozza con spazzola.

Se previsto, “PPE” o “CP_EURQO” o “T_TIG” e “PM” possono essere
collegate in:

. “PD” - polarita diretta, ossia “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG” al
polo negativo (-) e “PM” al polo positivo (+);
° “PI” - polarita inversa, ossia “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG” al

polo positivo (+) e “PM” al polo negativo (-).

PROCESSO “MMA”
Due metalli vengono uniti con un metallo di apporto e la fusione si
ottiene con un arco elettrico. | materiali di apporto sono “elettrodi”

ovvero bacchette di metallo rivestite da materiale disossidante.

Per le saldatrici con polarita di uscita collegare “PPE” e “PM” in:

. “PD”, quando vengono utilizzati elettrodi con rivestimento acido o
al rutilo.

. “PI”, quando vengono utilizzati elettrodi con rivestimento basico o
cellulosico.

Per altre tipologie far riferimento a quanto indicato dal costruttore degli
elettrodi.

Le saldatrici ad inverter hanno le seguenti caratteristiche automatiche:
“HOT START”. allinnesco viene fornita una corrente piu alta per
facilitare I'innesco dell’arco;

“ARC FORCE"”: viene erogata una corrente piu elevata rispetto a quella
impostata per evitare che I'elettrodo, avvicinandosi troppo velocemente
alla zona di fusione, si incolli;

“ANTI STICK”: viene ridotta la corrente di saldatura, se si genera un
corto circuito permanente, per permettere di rimuovere l'elettrodo e
riprendere la normale condizione di esercizio.

Le operazioni di installazione ed allacciamenti elettrici vanno effettuati
con la saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione. Gli
allacciamenti devono essere effettuati da personale esperto.

ASSEMBLAGGIO MASCHERA DI PROTEZIONE (fig 1)

ASSEMBLAGGIO CAVO - “PPE” (fig 2)

ASSEMBLAGGIO CAVO - “PM” (fig 3)

PROCESSO “TIG”

Nella saldatura “TIG” il calore necessario per la saldatura & fornito da
un arco elettrico tra un elettrodo infusibile ed il pezzo in lavorazione,
sotto la protezione di un gas inerte (normalmente Argon: Ar 99,5).

La saldatura pud essere eseguita con o senza materiale d’apporto.

Per le saldatrici con polarita di uscita collegare “T_TIG” e “PM”in “PD” o
“PI”in relazione al tipo di materiale da saldare, generalmente:

. “PD”, quando & necessaria una forte penetrazione nel bagno di
fusione;

. “PI”, quando non € necessaria una forte penetrazione nel bagno
di fusione.

PROCESSO “MIG”

La saldatura “MIG” si distingue in:

. “MIG GAS”: il materiale usato & un metallo sotto forma di filo e il
disossidante & un gas, generalmente CO2 o Argon o CO2+Argon.

. “MIG NO-GAS” il filo contiene all'interno il disossidante.

Per le saldatrici con polarita di uscita collegare “CP_EURO” e “PM” in:
. “PI”, quando si salda in “MIG GAS”;
. “PD”, quando si salda in “MIG NO-GAS”.

Le saldatrici ad inverter possono avere le seguenti caratteristiche
automatiche:

. “MIG PULSATO”: modula la potenza di saldatura nel tempo a
seconda della frequenza e dell'impulso. Se, ad esempio, la frequenza &
50Hz e I'impulso & 15% si ha:

o tempo totale 20ms (1s/50Hz);

o tempo impulso 3ms (20ms*15%).

MONTAGGIO FILO

Aprire lo sportello, posizionare la bobina di filo sul’aspo ed inserire il filo
nel trainafilo (fig.4).

Sull’aspo & presente una frizione per mantenere il filo sempre in tiro.
Tagliare i primi 10 cm (4 in) di filo senza sporgenze, distorsioni o
impurita.

Aprire il braccio mobile del trainafilo ed inserire il filo nel guidafilo
facendolo passare nella gola appropriata del rullino e, quindi, reinserirlo
nella seconda guida di allineamento.

Abbassare il braccio e regolare la pressione mediante I'apposita vite
posta sul traina filo. Se il filo tende a srotolarsi, stringere la vite della
frizione. Se la frizione crea eccessivo attrito e la ruota motrice tende a
slittare, allentare la vite della frizione.

MONTAGGIO BOMBOLA REGOLAZIONE GAS

Mettere la bombola in posizione verticale sul piano porta bombola;
posizionarla in modo che possa essere bloccata con la catena ed il
moschettone come in fig. 5A. Avvitare il manometro sulla bombola e



agganciare il tubo retinato al manometro e all’elettrovalvola con una
fascetta come in fig 5B.Regolare il gas tra i 5 ed i 25 litri/ minuto.

MANUTENZIONE

Eventuali riparazioni dovranno essere eseguite solo dai nostri centri
autorizzati, oppure direttamente dalla DITTA COSTRUTTRICE.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

| generatori possono generare disturbi di tipo elettromagnetico, ovvero
disturbi ai sistemi di telecomunicazioni (telefono, radio, televisione, ecc..) o
ai sistemi di controllo e di sicurezza. Leggere attentamente le seguenti
istruzioni per eliminare o ridurre al minimo le interferenze.

Al fine di soddisfare i requisiti della norma IEC 61000-3-11(flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di
alimentazione che presentano un’impedenza minore di Zmax=0.24 Ohm.
L'operatore & tenuto ad installare ed usare I'apparecchiatura secondo le
istruzioni del costruttore. Se fossero rilevate interferenze elettromagnetiche,
'operatore ha il dovere di porre in atto contromisure per eliminare il
problema, avvalendosi eventualmente dell’assistenza tecnica del
costruttore.

Controllo dell’area di lavoro per prevenire I'insorgere d’interferenze
elettromagnetiche: Prima di installare I'apparecchio, l'operatore deve
controllare I'area di lavoro, per rilevare I'esistenza di servizi che potrebbero
mal funzionare in caso di disturbi elettromagnetici. Diamo qui di seguito una
lista di servizi di cui tenere conto:

1) Cavi di alimentazione, cavi di controllo, cavi di sistemi di trasmissione e
telefonici che passino nelle adiacenze del generatore;

2) Trasmettitori e ricevitori radio o televisivi;

3) Computer o apparati di controllo;

4) Apparecchiature di sicurezza e controllo di processo industriale;

5) Apparecchiature medicali individuali delle persone operanti nelle
vicinanze (ad es. Pace-maker o amplificatori acustici) ;

6) Strumentazione di calibratura e misura.

Controllare il livello d'immunita elettromagnetica delle apparecchiature di
lavoro operanti nell’'area. L'operatore deve assicurarsi che gli altri apparati
siano elettromagneticamente compatibili. Tale operazione pud richiedere
l'introduzione di misure protettive addizionali. Alcuni problemi possono
essere risolti, compiendo le operazioni di saldatura e di taglio in orari in cui
le altre apparecchiature non sono in funzione. Le dimensioni dell’area da
considerare dipendono dalla struttura dell’edificio e da quali attivita sono in
corso.

Alimentazione

L’apparecchio di saldatura o di taglio deve essere connesso alla rete
seguendo le raccomandazioni del costruttore. All'insorgere di problemi
d’interferenza, potrebbe rendersi necessaria I'adozione di misure atte alla
risoluzione del problema, come ad esempio [Iaggiunta di Ailtri
sull'alimentazione. Nel caso d’installazione permanente dell’apparecchio, si
pud prendere in considerazione la schermatura metallica dei cavi
d’alimentazione. La schermatura deve essere connessa al generatore in
modo che vi sia un buon contatto elettrico tra essa e il mantello del
generatore stesso.

Manutenzione

L’apparecchiatura deve essere periodicamente sottoposta a manutenzione,
secondo le indicazioni del costruttore. Il mantello e tutti gli eventuali accessi
all'interno di essa devono essere correttamente chiusi durante le operazioni
di saldatura e di taglio. Il generatore non deve essere assolutamente
modificato in alcuna sua parte, ad eccezione di modifiche previste e
autorizzate dal costruttore ed eseguite da persone abilitate dal costruttore
stesso.

Cavi pinza portaelettrodo e massa

| cavi devono essere tenuti piu corti possibile, devono essere posti vicini tra
loro e fatti passare sul pavimento, o il pil basso possibile.

Messa a terra del pezzo in lavorazione

La connessione a terra del pezzo in lavorazione pud, in alcuni casi, ridurre
le emissioni elettromagnetiche. L'operatore deve prestare attenzione, per
evitare che la messa a terra del pezzo non sia fonte di pericolo per le
persone, e di danno per le apparecchiature. Dove necessario, la messa a
terra deve essere eseguita con una connessione diretta tra il pezzo e la
terra, mentre nei paesi dove cid non & permesso, la connessione deve
essere eseguita utilizzando un condensatore in accordo con la normativa
del paese.

Schermature

Le schermature dei cavi e delle apparecchiature presenti nell’area di lavoro
possono attenuare le interferenze. La schermatura dell’intera installazione
di saldatura o di taglio pud essere presa in considerazione per speciali
applicazioni.

La saldatrice € di classe A ed & principalmente destinata ad uso industriale.
L’'uso in ambienti diversi pud causare disturbi che influenzano la
compatibilita elettromagnetica. E’ cura dell’utilizzatore I'uso corretto della
saldatrice.

DATI TECNICI

| dati relativi alle prestazioni della saldatrice sono riportati sulla targa
caratteristica, il loro significato & il seguente (fig. 6 A-B-C):

) Costruttore

) Modello

) Numero di matricola per I'identificazione della saldatrice

) Simbolo del tipo di sorgente di corrente per la saldatura, ad esempio:
1~ 1~

. trasformatore monofase
3 —
. ." El trasformatore-raddrizzatore trifase

Wi g, S : : .
. B trasformatore-raddrizzatore-convertitore di frequenza
statico mono o trifase

[A{#{Z]

c.c.
5) Norma europea di riferimento per la sicurezza e la costruzione della
macchina
6) Simbolo del procedimento di saldatura richiesto, ad esempio:

saldatura manuale ad arco con elettrodi rivestiti

1
2
3
4
sorgente di corrente dellinvertitore con uscita in c.a. e

saldatura in atmosfera inerte con elettrodi di
tungsteno

pieno o animato

saldatura ad arco con filo animato autoprotetto

g saldatura in atmosfera di gas inerte/attivo con filo
—

7) Simbolo Elindica che possono essere eseguite operazioni di saldatura
in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico

8) Simbolo della corrente di saldatura, ad esempio:

Corrente continua

Corrente alternata, seguita dalla frequenza
espressa in hertz

3

r E Corrente continua o alternata sulla stessa uscita e
T —r la frequenza nominale espressa in hertz
L 4

9)Prestazioni del circuito di saldatura:

- Uo: tensione nominale a vuoto

- I,/U,: corrente e tensione corrispondenti normalizzate che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura

- lomin/ lamax: Minima/massima corrente nominale di saldatura

- Uomin/ Uz2max: minima/massima tensione convenzionale sotto carico

- X: ciclo di intermittenza

- MIN AV — MAX A/V: indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura alla corrispondente tensione d’arco

- @R c\po nominale massimo di saldatura in modo continuo toy
(max) alla corrente nominale massima in un ambiente con temperatura di
20° C (espressa in minuti e secondi) (presente solo nelle saldatrici MMA).

- @@ ® tcmpo nominale massimo di saldatura in modo intermittente ¥ ton
alla corrente nominale massima in un ambiente con temperatura di 20° C,
in un tempo totale di 60 minuti senza intervento termico (espressa in minuti
e secondi)

-t,: intervallo di tempo tra I'operazione di riarmo e quella di intervento del
dispositivo termico di interruzione

-t intervallo di tempo tra I'operazione di intervento e quella di riarmo del
dispositivo termico di interruzione

10) Dati caratteristici della linea di alimentazione:

-Us: tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice

-lymax: massima corrente nominale di alimentazione

-lyere: corrente effettiva di alimentazione

11) Simbolo della linea di alimentazione DD i valori possibili sono:
1 ~ Tensione alternata monofase,

3 ~ Tensione alternata trifase

12) Grado di protezione

13) Simbolo per apparecchiature di Classe di protezione I

14) Simboli riferiti a norme di sicurezza

NOTA: gli esempi di targa riportati evidenziano il significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa caratteristica apposta
sull'apparecchio.
| simboli raffigurati sono usati nel manuale per
attirare [I'attenzione ed identificare i possibili
pericoli dell’operatore. Quando si incontra il
simbolo riportato a sinistra, fare attenzione ed
attenersi sempre alle istruzioni per evitare il
pericolo segnalato. Attenzione, questo manuale
costituisce parte integrante del prodotto e va



conservato sino alla sua distruzione. Durante il
funzionamento, tenere lontano chiunque,
soprattutto i bambini. Proteggete voi stessi e gli
altri.

LE SCOSSE ELETTRICHE POSSONO UCCIDERE
Toccare parti sotto tensione pud causare scosse
mortali o gravi ustioni. L’elettrodo o il filo di saldatura,
noncheé la sede del rullo di guida per il filo e tutte le parti
di metallo che toccano il filo di saldatura sono sotto
tensione ogni volta che I'apparecchio & attivato. Una
incorretta installazione o messa a terra della macchina
costituiscono un rischio. L’installazione elettrica deve
essere eseguita secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

= |ndossare indumenti protettivi quali camicia pesante,
pantaloni senza risvolti, calzature alte ed un copricapo.
Evitare abiti di materiale sintetico.

= Indossare guanti protettivi in pelle isolanti, asciutti e
privi di fori.

= Posizionare 'apparecchio in maniera stabile su di un
piano di lavoro avente una pendenza del 15% al
massimo rispetto al suolo.

= |solarsi dal piano di lavoro e da terra usando
tappetini isolanti asciutti o coperture di dimensioni
sufficienti ad evitare qualsiasi contatto fisico con il piano
di lavoro o con il pavimento.

= Non utilizzare I'apparecchio in ambienti
particolarmente umidi. Se cid non fosse possibile
assicurarsi  dell’efficienza  dell'interruttore  di  linea
salvavita.

= In caso di pioggia fare attenzione perché
I'apparecchio € protetto dalle gocce e non da getti
violenti di acqua o da pioggia battente; staccare
I'apparecchio dalla rete elettrica di alimentazione.

= Assicurarsi che il luogo di lavoro abbia un buon
impianto di messa a terra. In ogni caso prima di
utilizzare l'apparecchio accertarsi che Iimpianto
elettrico sia coerente rispetto alla POTENZA,
TENSIONE e FREQUENZA, con i dati di targa
dell’apparecchio.

= La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere eseguite ad
apparecchio spento e scollegato dalla rete di
alimentazione.

Spegnere l'apparecchio e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolari usurati
della torcia.

= La spina di allacciamento alla rete deve essere
adatta alla presa.

Evitare assolutamente di apportare modifiche alla
spina.

= Non usare cavi scoperti, danneggiati, di misura
inferiore al normale o non giuntati in modo appropriato.
Mantenere i cavi asciutti, senza macchie o depositi
d'olio o di grasso e protetti contro le scintille ed il
metallo caldo.

= Non usare il cavo di alimentazione per scopi diversi
da quelli previsti ed, in particolare, non usarlo per
trasportare o per appendere ['apparecchio. Non
avvicinare tale cavo a fonti di calore, olio e spigoli
taglienti. Ispezionare frequentemente tale cavo per
individuare eventuali danni o fili scoperti — sostituire
immediatamente qualsiasi cavo danneggiato - i fili
scoperti possono uccidere.

= Non avvolgere il cavo massa, il cavo torcia, il cavo di
alimentazione intorno proprio al corpo.

= Non introdurre fili metallici nelle feritoie di aerazione.

= Non toccare I'elettrodo se si € in contatto con il pezzo
da lavorare. Non toccare contemporaneamente
'elettrodo della saldatrice che si sta usando e
I'elettrodo di un'altra saldatrice anch’essa in funzione.
Impedire che piu persone lavorino

contemporaneamente alla stessa macchina. Ogni volta
che la saldatrice non viene utilizzata staccare la spina
del cavo di alimentazione.

= Se si lavora con piu saldatrici su di un solo pezzo o
su piu pezzi collegati elettricamente tra di loro si
potrebbe generare una somma di tensioni a vuoto tra
due differenti porta elettrodi o torce tale da risultare
pericolosa, in quanto il valore raggiunto puo essere il
doppio del limite massimo ammesso.

= Negli inverter anche dopo che la macchina é
stata spenta rimane all’interno una tensione residua
pericolosa potenzialmente letale.

I FUMI E | GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI
L’operazione di saldatura produce fumi e gas nocivi,
che, se respirati, possono creare danni alla salute. Per
contenere la produzione di fumi, prima di operare con
I'apparecchio, pulire le parti da saldare per eliminare
tracce di ruggine, di grasso, di oli e di vernici.

= Tenere la testa lontano dai fumi.

= Evitare I'utilizzo dell’apparecchio in ambienti privi di
ventilazione.

= Per smaltire i fumi e i gas prodotti dalla saldatura nel
caso si lavori in ambiente chiuso, aerare bene
'ambiente, usare aspiratori con filtro fissi o portatili e/o
aprire finestre e porte.

= Non saldare o tagliare in prossimita di operazioni di
sgrassatura, pulizia o spruzzatura. Il calore e i raggi
prodotti dall’arco possono reagire con i vapori e formare
gas altamente tossici e irritanti.

= Non effettuare operazioni di saldatura o di taglio su
metalli rivestiti, quali ferro zincato, piombato o
cadmiato, a meno che il rivestimento non venga
preventivamente rimosso dalla zona di saldatura, I'area
non sia ben ventilata e, se necessario, non si indossi un
respiratore ad aria. | rivestimenti e qualsiasi metallo
contenente tali elementi possono emettere fumi tossici
se vengono saldati.

= E’ necessario un approccio sistematico per la
valutazione dei limiti allesposizione dei fumi di
saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

L’ACCUMULO DI GAS PUO CAUSARE LESIONI,
ANCHE MORTALI

Chiudere sempre la valvola della bombola quando non
la si utilizza.

LE PARTI CALDE POSSONO CAUSARE GRAVI
USTIONI

Non toccare le parti calde. Aspettare che la torcia si sia
raffreddata prima di toccarla od effettuare una qualsiasi
operazione su di essa.

= Proteggere sé stessi e gli altri da scintille e dal
metallo caldo

UN USO ECCESSIVO DELL’APPARECCHIO PUO’
CAUSARE UN SURRISCALDAMENTO DELLO
STESSO

Permettere che I'apparecchio si raffreddi. Ridurre la
corrente o il ciclo operativo prima di ricominciare di
nuovo a saldare. Le feritoie di aerazione sono
necessarie per il buon funzionamento. Non coprire tali
feritoie di ventilazione. Non ostacolare con filtri od altro
I'aria che fluisce nell’apparecchio.
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IL RUMORE PUO DANNEGGIARE L’UDITO

I rumore emesso dipende dalle condizioni
dell’ambiente di lavoro e dalle eventuali regolazioni
effettuate.

L’utente & tenuto a verificare se il livello di esposizione
quotidiana personale “LEP,d” risulti eccessivo ovvero
maggiore o eguale a 80dB (A). In tal caso & obbligatorio
'uso di adeguati dispositivi di protezione individuale:
utilizzare gli appositi tappi o paraorecchie di modello
idoneo approvato.

| CAMPI MAGNETICI POSSONO INFLUENZARE |
DISPOSITIVI MEDICI IMPIANTATI NEL CORPO
UMANO

. | portatori di pace-maker e di altri
dispositivi medici impiantati devono mantenersi a
distanza.

. | portatori di dispositivi medici vitali
devono consultare il medico prima di sostare in

prossimita delle aree di utilizzo di questo
apparecchio.
RAGGI DELL’ARCO ELETTRICO POSSONO

CAUSARE USTIONI AD OCCHI E PELLE

L’arco elettrico di saldatura risulta fortemente dannoso
a causa dello sviluppo intenso di radiazioni infrarosse e
ultraviolette.

L'operatore deve essere adeguatamente edotto sull'uso
sicuro della saldatrice, sul processo di saldatura a
scarica dei condensatori ed informato sui rischi
connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di
emergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC
o CLC/TS 62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE
APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD ARCO).

= Non fissare con gli occhi non protetti da idoneo
schermo la luce dell’arco di saldatura.

= |Indossare maschera di schermo facciale, munita di
vetro visore a norma DIN di idoneo potere filtrante
contro i raggi UVA e UVB.

= Sotto la maschera indossare idonei occhiali di
sicurezza di modello approvato e con schermi laterali.

= Usare schermi protettivi o barriere ai fini di
proteggere terze persone da bagliori e scintille;
assicurarsi che terze persone non fissino I'arco.

= Non saldare mentre si fa uso di lenti a contatto.

| PEZZI DI METALLO VOLANTI O LA SPORCIZIA
POSSONO DANNEGGIARE GLI OCCHI

Le operazioni di saldatura, taglio, , spazzolatura,
sbavatura e molatura possono generare scintille e
proiezioni metalliche. Quando la zona saldata si
raffredda, possono essere proiettate delle scorie.

LE OPERAZIONI DI SALDATURA E DI TAGLIO
POSSONO CAUSARE INCENDI O ESPLOSIONI

= Non saldare o tagliare su recipienti o contenitori che
contengano o abbiano contenuto gas o sostanze
infiammabili e/o tossiche; accertarsi di avere bonificato
correttamente I'ambiente da saldare.

= Non usare la saldatrice per lo scongelamento dei
tubi.

= Non effettuare operazioni di saldatura o di taglio su
contenitori chiusi quali serbatoi, bidoni o tubi a meno
che questi non siano preparati in modo appropriato in
conformita alle Norme di Sicurezza.

= Non saldare laddove I'atmosfera possa contenere
polvere, gas o vapori infiammabili (esempio: vapori di
benzina).

= Non saldare in prossimita di materiali infiammabili;
prima di procedere all'inizio dei lavori di saldatura
verificare la eventuale presenza di centri di pericolo
d’incendio presenti nell’'ambiente circostante.

= Attenzione a possibili incendi; tenere sempre un
estintore nelle vicinanze.

= Rimuovere accendini o fiammiferi da se stessi prima
di iniziare qualsiasi operazione di saldatura.

= Una volta completato il lavoro, ispezionare I'area e
verificare che siano presenti scintille, tizzoni ardenti e
fiamme.

| RECIPIENTI CHIUSI QUALI BOMBOLE, BIDONI,
ECC... POSSONO ESPLODERE, SE SOTTOPOSTI A
SALDATURA

= Proteggere le bombole di gas inerte compresso da
calore eccessivo (compreso [lirraggiamento solare),
colpi, danni, scorie, fiamma viva, scintille ed archi
elettrici.

= Non utilizzare la bombola di gas inerte disposta sul
piano di appoggio in posizione orizzontale.

= Installare tali bombole in posizione verticale
fissandole ad un supporto fisso o agli appositi
contenitori al fine di evitare che si rovescino o che
cadano.

= Tenere tali bombole lontano dalle operazioni di
saldatura o da altri circuiti elettrici.

= Non avvolgere mai una torcia di saldatura intorno ad
una bombola di gas.

= Non permettere mai che [Ielettrodo tocchi una
bombola.

= Usare solo le bombole di gas inerte, i regolatori, e i
tubi corretti e gli accessori adatti all’applicazione
specifica; mantenere il tutto in buone condizioni.

= Tenere la faccia lontana dall’'ugello di uscita nell’aprire
la valvola di tali bombole.

= Tenere il tappo protettivo sulla valvola eccetto quando
tali bombole sono in uso.

= Usare l'attrezzatura appropriata, le procedure corrette
ed un numero di persone sufficiente per sollevare o
spostare tali bombole.

= Leggere e seguire le istruzioni riguardanti le bombole
di gas inerte compresso e relativi accessori.

LE PARTI IN MOVIMENTO POSSONO ESSERE
PERICOLOSE

Tenersi lontani dalle parti in movimento. Tenersi
lontano da parti potenzialmente pericolose, quali i rulli.
Tenere tutti i portelli, i pannelli, i coperchi e le protezioni
chiusi e al loro posto.

IL FILO DI SALDATURA PUOQ’ CAUSARE FERITE
Non premere il pulsante della torcia fino a quando non
siete ben preparati a farlo o quando non ricevete
istruzioni a tal fine. Non puntare la torcia né verso il
proprio corpo né verso terze persone durante le
operazioni di alimentazione del filo di saldatura.

Non distrarsi durante le operazioni di saldatura o di
taglio. Prestare la massima attenzione. Evitare e/o
allontanare persone o apparecchiature che possano
dare luogo a distrazioni.



LE RADIAZIONI EMESSE DALL’ALTA FREQUENZA
POSSONO CAUSARE DELLE INTERFERENZE.

Le onde elettromagnetiche possono causare
interferenze con il funzionamento degli apparecchi
elettronici sensibili, quali televisori, telefonini, schede
magnetiche, strumentazioni, reti di trasmissione dati,
reti telefoniche, telecomandi, stimolatori cardiaci,
computer e macchine regolate da computer, come i
robot. Non indossare orologi che possano essere
danneggiati dall’'alta frequenza.

L'utilizzo dell’apparecchio in un‘area residenziale
potrebbe causare interferenze in radiofrequenza,
nel qual caso potrebbe essere richiesto all'utente di
intraprendere un'azione correttiva.

Non risultano proponibili, in questa sede, possibili
soluzioni in quanto le situazioni che si possono
manifestare sono di diversa e non prevedibile origine.
Sara opportuno che nei casi sopracitati si provveda ad
una attenta analisi dei rischi presentati dall’ambiente in
cui si opera con la saldatrice e disporre di schermi o
filtri supplementari da valutarsi di volta in volta. I
costruttore declina ogni responsabilita da danni

provocati dalluso della saldatrice in ambienti e
condizioni specificati sopra e da ogni altro uso
improprio.

L’ELETTRICITA’ STATICA PUO’ DANNEGGIARE
PARTI O COMPONENTI DEI CIRCUITI ELETTRONICI
Usare sacchi o scatole antistatica per immagazzinare,
»?DQ muovere o trasportare schede elettroniche.

Utilizzare I’apparecchio in ambienti con temperatura
tra +5°C e +40°C.
Non collegare I'apparecchio alla rete pubblica.

Le operazioni di riparazione e/o manutenzione
dell’apparecchio sono riservate esclusivamente a
personale qualificato.

Il servizio e la riparazione devono essere effettuati
soltanto da personale specializzato e solo
impiegando pezzi di ricambio e consumabili
originali. In tale maniera potra essere salvaguardata
la sicurezza dell’apparecchio. Le riparazioni non
autorizzate effettuate su questo apparecchio da
personale non autorizzato o con l'uso di ricambi e
consumabili non originali possono provocare il
pericolo al tecnico ed all'operatore ed invalideranno
la garanzia del costruttore. Per la vostra sicurezza
osservare tutte le note e le precauzioni di sicurezza
dettagliate in questo manuale.

Il costruttore declina ogni responsabilita per
incidenti a persone o cose causati dal mancato
rispetto delle norme di sicurezza, da un utilizzo
improprio o assurdo dell’apparecchio o da mancata
o insufficiente manutenzione.

L’'utente deve essere istruito all’'uso corretto, alla
manutenzione e alle norme di sicurezza e
prevenzione infortuni, non solo del prodotto in
questione, ma anche delle attrezzature che con
esso vengono contestualmente utilizzate. L’'uso &
interdetto e proibito a tutte le persone estranee non
addette ai lavori o non idoneamente istruiti circa le
operazioni da eseguire.

CORRETTO SMALTIMENTO DEL PRODOTTO

Il marchio riportato sul prodotto e sulla documentazione
indica che il prodotto non deve essere smaltito insieme
ad altri rifiuti urbani al termine del proprio ciclo di vita in
quanto pud essere causa di danni ambientali o alla
salute. Pertanto, si invita l'utente a provvedere al
corretto smaltimento, differenziando questo prodotto da
altri tipi di rifiuti e riciclandolo in maniera responsabile,
al fine di favorirne I'eventuale riutilizzo dei componenti.
L'utente €, quindi, invitato a contattare il proprio
fornitore o [I'ufficio locale preposto per tutte le
informazioni relative alla raccolta differenziata ed al
riciclaggio di questo tipo di prodotto.

La raccolta differenziata dei prodotti e degli imballaggi

utilizzati consente il riciclaggio dei materiali e il loro

continuo utilizzo. Il riutilizzo dei materiali riciclati
A favorisce la protezione dellambiente prevenendo
_:] inquinamento e riduce il fabbisogno di materie prime.
COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E PROBLEMI
DERIVATI

DA ESSA

La Saldatrice e’ conforme con il test di compatibilita’ elettromagnetica,
tuttavia esiste la possibilita che durante l'operazione di saldatura si
possano produrre interferenze su impianti e/o apparecchiature funzionanti
nelle vicinanze. L’arco elettrico sviluppato nel suo normale funzionamento
e fonte di emissione di campi elettromagnetici che influenzano in genere
i sistemi ed installazioni funzionanti. E' buona norma che I'operatore
tenga conto di cido in modo che siano prese eventuali precauzioni e
provvedimenti quando si trovi ad operare in installazioni o ambienti in cui i
disturbi elettromagnetici siano causa di danni alle persone e alle cose
(ospedali, laboratori, persone assistite da apparecchiature elettromedicali;
impianti di teletrasmissione, centri di elaborazione dati, apparati e
strumenti inseriti direttamente o indirettamente in processi industriali,
ecc.). Quanto ai provvedimenti ed alle precauzioni non risultano
proponibili, in questa sede, possibili soluzioni in quanto le situazioni che si
possono manifestare sono di diversa e non prevedibile origine. Sara
opportuno nei casi sopracitati si provveda ad una attenta analisi dei rischi
presentati dal’ambiente in cui si opera con la saldatrice e disporre di
schermi o filtri supplementari da valutarsi di volta in volta. La ditta
costruttrice declina ogni responsabilita da danni provocati dall’'uso della
saldatrice in ambienti e condizioni specificati sopra e da ogni altro uso
improprio

ENGLISH

Read all the safety warning and
instructions before using this machine

RISKS RELATED TO WELDING AND CUTTING PROCESSES
ACCESSORIES

INTRODUCTION AND OVERVIEW

The most common arc welding processes are:

1. “MMA”:
2. “TIG”;
3. “MIG”,

The welding machines consist of two types, transformers or inverters (with or
without polarity output). The first has limited control functions and the second

allows for a large range of adjustments.

Depending on the model, the unit can be equipped with:

“PM” — earth clamp cable;

“PPE” —electrode holder cable;
“CP_EURO” —continuous polarity torch wire;
“T_EURO” —continuous welding torch wire;
“T_TIG” — welding torch “TIG”;

Mask or helmet,

Gas pipe,

Pressure gauge,

Wheel kit,

Brush with axe.



If provided, “PPE” or “CP_EURQO” or “T_TIG” and “PM” can be connected in:

e “PD” — direct polarity that is “PPE” or “CP_EURO” or “T_TIG” to the
negative pole (-) e “PM” to the positive pole (+);

e “PI” — reverse polarity that is “PPE” or “CP_EURO” or “T_TIG” to the
positive pole (+) e “PM” to the negative pole (-).

PROCESS “MMA”

When two metals are joined with a filler metal then the fusion is obtained
with an electric arc. The filler materials are electrodes or metal coated rods
with material deoxidizer.

For welders with output polarity connection “PPE” and “PM” in:

e “PD” when electrodes are used with acid lining or rutile lining.

e “PI”, when electrodes are used with basic coating or celluloid.

For other types refer to what is indicated by the manufacturer of the
electrodes.

The inverter welders have the following automatic features:

“HOT START”: the starting current with a value higher than the planned
value. This helps the arc ignition.

“ARC FORCE”: To avoid that the electrode approaching the welding melt
very quickly creates a short-circuit, the electronic equipment automatically
increases the arc current value to eliminate that;

“ANTI STICK”: the current value decreases immediately until it reaches a
value to allow the electrode to be removed from the melt.

The operation of installation and electrical connections must be carried out
with the welding machine off and disconnected from the main supply. The
links must be performed by experienced personnel.

ASSEMBLY PROTECTIVE MASK (fig 1)
ASSEMBLY FOR WELDING CABLE - “PPE” (fig 2)

ASSEMBLY FOR WELDING CABLE - “PM” (fig 3)

PROCESS “TIG”

In TIG welding the heat is produced by the electric arc between a non-
consumable electrode (tungsten) and the piece to be welded, by the flow of an
inert gas (usually argon: Ar 99.5). The tungsten electrode is supported by a
torch suitable for transmitting the welding current and protecting the electrode
itself and the weld pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas
(usually argon: Ar 99.5) which flows out of the ceramic nozzle

For the welders with output polarity connection “T_TIG” and “PM” in “PD” or
“PI” in relation to the type of material to be welded, generally need to contact
the manager of the distribution network:

PROCESS “MIG”

Welding “MIG” is distinguished in:

o “MIG GAS”: the material used is a metal in the form of a wire and the
deoxidization and a gas, generally CO2, Argon or CO2+Argon.

e “MIG NO-GAS”: the thread contains within the dioxidiser.

For the welders with output polarity connection “CP_EURO” and “PM”in:
e “PI”, when welding in “MIG GAS”;
e “PD” when welding in “MIG NO-GAS”.

The inverter welders may have the following automatic features;

e “MIG PULSE”: Modulates the welding power over time depending on the
frequency and pulse. For example, if the frequency is 50Hz and the impulse is
at 15% it has:

o Total time 20ms (1s/50Hz);

o Pulse time 3ms (20ms*15%).

MOUNTING WIRE

Open the door, place the spool on the reel of wire and insert the wire into the
wire feeder (Fig. 4). On the reel is a clutch to maintain the wire always in shot.
Cut the first 10 cm (4 in) of the wire making sure that there are no impurities or
distortions at the cut end.

Open the mobile arm of the wire feeder and insert the wire into the wire guide
passing it through the feed roll's groove and then reinsert the wire into the
second alignment guide.

Adjust the pressure through the specially designed screw. In case the wire

tends to unroll, you have to adjust the pressure through the designed screw. If
the clutch causes an excessive friction and the driving wheel tends to slide,
you have to decrease it until the wire advances evenly.

MOUNTING CYLINDER AND GAS ADJUSMENT

Put the gas cylinder in a vertical position on the plane cylinder door; place it in
a way that it can be locked with the chain and carabineer as in fig. 5A. Screw
the pressure gauge on the gas cylinder and clip the latticed hose to the
pressure gauge and solenoid valve with a band as in fig 5B.

Adjust the gas between 5 and 25 litres/minute.

MAINTENANCE

Repairs must be carried out by our authorised Service Centres, or directly by
the Manufacturer through its own Customer Service.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

Before installing the system or otherwise, carrying out any operation or
transaction with the same, it is recommended that you read exhaustively this
manual in consultation with the distributor or the manufacturer directly for any
clarifications that may be required.

The generator, although it was built according to regulations, may generate
electromagnetic disturbances or disturbance to telecommunications systems
(telephone, radio, television) or control and security systems. Read the
following instructions to eliminate or minimize interference:

In order to meet the IEC 61000-3-11 requisite (Flicker), we recommend the
connection of the welding points of the supply network interface having a
lower impedance of Zmax = 0.24ohm.

The welding is not within the requirements of IEC 61000-3-12. If it is
connected to a public network it is the responsibility of the installer or user to
verify the possibility of the connection or if you need to contact the manager of
the distribution network.

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment
according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, then it should be the responsibility of the user of the arc welding
equipment to resolve the situation with the technical assistance of the
manufacturer. Do not modify the generator without the manufacturer's
approval.

Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of
potential electromagnetic problems in the surrounding area.

The following should be taken into account:

1) Supply cables, control cables, signalling and telephone cables,
to the arc welding equipment;

2) Radio and television transmitters and receivers;

3) Computer and other control equipment;

4) Safety critical equipment, for guarding of industrial equipment.
5) Medical equipment of the people around, for example the use of
pacemakers and hearing aids.

6) Equipment used for calibration or measurement;

7) The electromagnetic immunity of other equipment in the environment. The
user should ensure that other equipment being used in the environment is
electromagnetic compatible. This may require additional protection measures;
8) Some problems can be resolved; doing welding and cutting operations in a
time of day that other equipment it is not in use.

The size of the surrounding area to be considered will depend on the structure
of the building and other activities that are taking place.

Public supply system

Arc welding equipment should be connected to the public supply system
according to the manufacturer's recommendations. If interference occurs, it
may be necessary to take additional precautions such as filtering of the public
supply system. Consideration should be given to shielding the supply cable of
permanently installed arc welding equipment, in metallic conduit or equivalent.
The shielding should be connected to the welding power source so that good
electrical contact is maintained between the conduit and the welding power
source enclosure.

Maintenance

The equipment must undergo regular maintenance, according to the
manufacturer's instructions. The coat and any access within it must be
properly closed during the welding and cutting. The generator should not be
changed or edited in any part thereof, except amendments provided by the
manufacturer and authorized and executed by persons authorized by the
manufacturer. In particular, the arc distance from the work piece and the
stabilization devices, must be adjusted and maintained according to
manufacturer's recommendations*.

Welding cables

The welding cables should be kept as short as possible and should be
positioned close together, running at or close to the floor level.

Earthing of the work piece

adjacent



A connection bonding the work piece to earth may reduce emissions in some
instances. Care should be taken to prevent the earthing of the work piece
increasing the risk of injury to users or damage to other electrical equipment.
Where necessary, the connection of the work piece to earth should be made
by a direct connection to the work piece, but in some countries where direct
connection is not permitted, the bonding should be achieved by suitable
capacitance, selected according to national regulations.

Screening and shielding

Screening and shielding of other cables and equipment in the surrounding
area may alleviate problems of interference. Screening of the entire welding
area may be considered for special applications.

This is an A class welding machine, designed for industrial applications: use in
different environments could generate disturbs able to influence the
electromagnetic compatibility.

The correct use of the welding machine is in the user’s obligation.

TECHNICAL DATA

The performance data of the welding machine are shown on the nameplate
with the following meaning (Fig 6 A-B-C):
1) Manufacturer
2) Model
3) Serial number
4) Welding power source symbol for example:
1~ 1~

. Single-phase transformer
3~ ==
. (O Three-phase transformer-rectifier

o HHHIH" =gingle- or three-phase static frequency converter-
transformer rectifier

. Inverter power source with AC and DC output
5)Reference to the standards confirming that the welding power source
complies with their requirements

6) Welding process symbol for example:

Manual metal arc welding with covered electrodes

Tungsten inert-gas welding

Metal inert and active gas welding including the
use of flux cored wire

Self shielded flux cored arc welding

LS b

7) Symbol Elfor supplying power to welding operations carried out in an
environment with increased hazard of electric shock
8) Welding current symbol for example:

Direct current

Alternating current, rated

frequency in hertz

and additionally the

3

r h Direct or alternating current at the same output,
o and additionally the rated frequency in hertz
L J

9) Performance of the welding circuit:

- Uo: maximum voltage vacuum
- 1,/Uz: current and voltage corresponding normalized, that can be provided by
the welding machine while welding

lomin/ l2max: rated minimum/maximum welding current

- Uomin/ Uzmax: minimum/maximum conventional load voltage

- X: duty cycle

- MIN A/V -MAX A/ V: indicates the range of welding current to the
corresponding arc voltage

- @ Roted maximum welding time in continuous mode toy (max) at the
rated maximum welding current at an ambient temperature of 20 °C
(expressed in minutes and seconds)

- @ @ ® Rated maximum welding time in intermittent mode ) ton at the rated
maximum welding current at an ambient temperature of 20 °C during an
uninterrupted time of 60 min (expressed in minutes and seconds)

-ty :Time between the reset and the set of the thermal cut-out device

- t, : Time between the set and the reset of the thermal cut-out device

10) Characteristic data of power Line:

-Uq: AC voltage and frequency supplied to the welding machine

-lymax: Maximum current drawn from the line

-lyere: Actual current of power supply

11) Symbol of the power line D, possible values are:
1 ~ Single-phase AC voltage,

3 ~ Triple-phase AC voltage

12) Degree of protection

13) Symbol for class Il equipment
14) Symbols related to safety

NOTE: The example of the plate shows the meaning of symbols and figures,
the exact values of the technical data of the welding machine in your
possession must be recorded directly on the nameplate of the welder itself.

The symbols shown are used in the booklet to
capture the attention and to identify possible risks
of the operator. When the symbol on left is found
always follow carefully the instructions to avoid
the risk indicated. Warning, this manual is an
integral part of the product and must be kept until
the machine’s destruction.

While working, Keep other people away, especially
children.

Protect yourself and the others.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-
load voltage supplied by the welding machine can be
very dangerous. The electrode or the welding wire, the
guide roller space and all the metal parts that touch
the welding wire are under voltage when the machine
is on. A wrong installation or earthing of the machine
are a risk. Electric installation must be carried out
according to the safety rules.

= Wear suitable clothing, possibly without protruding
pockets, wear heavy duty shoes, high laced , and a
head covering. Avoid synthetic clothes.

= Wear welding gloves dry and without holes.

= Position the welding machine so it is stable on the
work surface with a maximum 15% slope from the
ground.

= |nsulate yourself from work and ground using dry
insulation. Make sure the insulation is large enough to
cover your entire area of physical contact with work
and ground.

= Do not use the machine in very damp places. If this
is not possible make sure the switch and the lifesaving
line are efficient.

= If it is raining , remember that the machine is
protected from drops but not from violent water jets or
striking rain; disconnect the machine from the main
power supply.

= Be sure the work place is provided of a good
earthing plant. 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.

= Welding cables connection, maintenance, and
repair must be carried out when the machine is off and
disconnected from the main power supply.

Turn the machine off and disconnect it from the main
power supply before replacing the worn parts of the
torch.

= Main power supply plug must have a suitable outlet.
Absolutely avoid modifying the plug.

= Do not use damaged cables, of a smaller size than
required or joined incorrectly. Keep cables dry, clean
and protected from hot metal sparks.

= The cable of power supply must not be used for
aims different from those prescribed, especially it must
not be used to carry or hang the machine. Do not
bring the cable near heat, oil or sharp edges.
Frequently check the cable to detect possible
damages or damaged wires-immediately replace any
damaged cable- uncovered wires can kill.



= Do not wrap earth cable, torch cable, power supply
cable around your body.

= Do not put metal wires in the air fins.

= Do not touch the electrode when it is in contact with
the piece to work on. Never simultaneously touch
electrically hot parts of electrode holders connected to
two welders. Avoid two people working simultaneously
at the same machine. When the welding machine is
not being used, pull out the power supply cable.

= More than one welding machine working on the
same piece, or two welders working on different
pieces electrically connected, could cause an
accumulation of no-load voltages between two
different electrode holders or torches that can become
dangerous, because the value reached is twice the
prescribed one.

= Even after the machine has been switched off,
inverters still contain a dangerous residual
voltage that can be lethal.

FUMES AND GAS CAN BE DANGEROUS

Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. In
order to limit the production of fumes, before using the
machine, clean the pieces to weld from rust, grease,
oil and paint.

= When welding, keep your head out of the fumes.

= Avoid the use of this machine in places without
ventilation.

* To drain fumes and gases produced during the
welding in confined areas, air the place using
aspirators with filters and/or opening windows and
doors.

= Do not weld in locations near chlorinated
hydrocarbons coming from degreasing cleaning or
spraying operations. The heat and rays of the arc can
react with solvent vapors to form phosgene, highly
toxic gas and other irritating products.

= Do not carry out welding and cutting operations on
coated metals such as zinced, leaded, or cadmium
plated iron, unless coating is preventively removed
from welding zone, the work place is well aired and, if
necessary, the operator  wears an air respirator.
Coatings and other metals containing these elements
can produce toxic fumes when welded.

= Operator’s exposure to welding fumes should be
periodically checked considerating fumes composition
and concentration, and also the lenght of time of
exposure.

GAS STORE CAN CAUSE DEADLY LESIONS
Always close the bottle valve when it is not being
used.

HOT PARTS CAN CAUSE SERIOUS BURNS
Do not touch hot parts. Wait until the torch cools down
before touching it or making any operation on it.

» Protect yourself and the others from sparks and hot
metal.

AN EXCESSIVE USE OF THE MACHINE CAN
CAUSE IT’S OVERHEATING

Allow the machine to cool down. Reduce the current
or the work cycle before starting to weld again. The air
fins are very important for it's correct functioning. Do
not cover them. Do not block air passage into the
machine with filters or anything else.

NOISE CAN DAMAGE HEARING

The noise emitted depends on the work place
conditions and on the possible adjustments effected.
The operator must check if the level of personal daily
exposure “LEP,d” is excessive, in other words 80dB
(A) or higher. In such case it is obligatory to use
adequate devices for personal protection: use the
suitable ear plugs or ear coverings of the specific
model required.

MAGNETIC FIELDS CAN INTERFERE WITH VITAL
ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES

L] People who use pacemakers or other
medical devices must keep a safe distance.

L] Pacemaker users must consult their
physician before standing close to the areas where
this machine is used.

ARC RAYS CAN CAUSE BURNS TO EYES AND
SKIN

The electric welding arc is very dangerous for the
intense development of infrared and ultraviolet
radiations.

Operator must be aware of the safe use of the
welding machine, of the capacitors discharge welding
process, and should also be informed about the risks
related to arc welding procedures, the associated
protection measures and emergency procedures.
(Also refer to the "TECHNICAL DIRECTIVE IEC o
CLC/TS 62081”: INSTALLATION AND USE OF ARC
WELDING MACHINES).

= Do not look at the light of the arc if your eyes are
not protected by a proper mask.

= Use a mask with proper filters and cover plates
conform to DIN to protect your eyes from UVA and
UVB rays.

= Under the mask wear proper safety glasses with
lateral shields.

= Protect other nearby personnel with suitable, non
flammable screening and/or warn them not to watch
the arc nor expose themselves to the arc rays or to
hot spatter or metal.

= Do not weld when using contact lenses.

FLYING PIECES OF METAL OR DIRT CAN
DAMAGE EYES

Welding, cutting, brushing, grinding and deburring
operations can produce sparks and metal projections.
When the welded part has cooled down slag can be
projected.

WELDING AND CUTTING OPERATIONS CAN
CAUSE FIRE OR EXPLOSION



= Do not weld or cut, on containers or piping that
contain or have contained flammable liquid or
gaseous products; make sure that the working area
has been correctly reclaimed.

closed containers may explode if exposed to
welding.

Protect gas cylinders from excessive heat (also from
the sun), shocks, physical damage, slag, open flames,
sparks and electric arcs.

Do not use the gas cylinder disposed on the support
surface in a horizontal position.

= Install these cylinders in a vertical position on a fixed
support or on in the apposite containers to prevent it
from falling over or falling

= Keep these cylinders away from welding operations
or electrical circuits.

= Never wrap a welding torch around a gas cylinder.
Do not touch the electrode with the cylinder.

= Use only the inert gas cylinders, regulators and
hoses correct and accessories suitable for specific
application keeping everything in good condition.

= When opening the valve of the cylinders, to keep the
face away from the outlet pipe.

= Keep the protective cap over valve except when
these cylinders are in use.

= Use the proper procedure, the appropriate
equipment and the right number of people to lift
cylinders.

= Carefully read and follow the instructions on
compressed inert gas cylinders and related
accessories.

The use of this machine in a residential area,
could cause interferences in radiofrequency, in
such case the operator could be asked to begin a
corrective action.

As to measures and precautions it is not possible to
suggest any precise solutions in this manual since the
situations may be different and of enforceable nature.
In such cases it is advisable to examine the potential
risks of the operating area and to use extra screens or
filters according to the specific requirements. The
manufacturer shall not be liable for any damage
caused by the use of the welding machine in the areas
and conditions mentioned above and by any other
improper use.

STATIC ELECTRICITY CAN DAMAGE PARTS OR
COMPONENTS OF THE ELECTRONIC CIRCUITS
Use antistatic bags or boxes to store, move or
transport electronic cards.

\|
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Use the machine in environments with a
temperature between +5°C e +40°C.

Don’t connect the welding machine to the
Government electricity.

Repair or maintenance operations of the machine
must be carried out by qualified personnel only.

The service and repair must be carried out exclusively by qualified
personnel using original spare parts and consumable parts. This will
guarantee the machine’s safety. Unauthorized repairs carried out on this
machine by unqualified personnel or the use of replacement and
consumable parts that are not original, can be dangerous for
technicians and operators and will nullify the manufacturer’s guarantee.
For your safety comply with the notes and precautions of safety
reported in this booklet.

The manufacturer is not liable for accidents to people or things caused
by inobservance of safety rules, improper or absurd use of the machine,
or by maintenance different from what prescribed in the maintenance
paragraph.

CORRECT DISPOSAL OF THE PRODUCT

This marking shown on the product and its literature
indicates that this kind of product mustn’'t be
disposed with household wastes at the end of its
working life in order to prevent possible harm to the
environment or human health. Therefore the
customer is invited to supply to the correct disposal,
differentiating this product from other types of
refusals and recycle it in responsible way, in order to
re-use its components. The customer is therefore
invited to contact the local supplier office for all the
relative information to the differentiated collection and
the re cycling of this type of product.

The differentiated collection of products and of packing
used allows materials recycling and their continuous
use. The re-use of recycled materials promotes
environment protection preventing pollution and
reduces raw materials requirements.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELEVANT PROBLEMS

The welder shall conform to the requirements of electromagnetic
compatibility, however, the possibility exists that during the welding operation
interference on plant and / or equipment operating nearby can be produced..
The electric arc produced during normal operations emits electromagnetic
fields that generally influence operating systems and installations. The
operator should consider this and therefore take any precaution and measure
when operating in areas where such electromagnetic interferences may
cause damage to people or things (hospital, laboratories, carriers of
electromedical appliances, tele cast plants, data processing centres,
equipment and instruments directly or indirectly integrated in industrial
processes, etc). As to measures and precautions it is not possible to suggest
any precise solutions in this manual, since the situations may be of different
and enforceable nature. In such cases it is advisable to examine the potential
risks of the operating area and to use extra screens or filters according to the
specific requirements. The manufacturer shall not be liable for any damage
caused by the use of the welding machine in areas and conditions mentioned
above and by any other improper use.

DEUTSCH

Lesen Sie aufmerksam alle
Sicherheithinweise vor dem Gebrauch
dieses Gerates

RISIKEN BEZOGEN AUF SCHWEISS-UND SCHNEID-PROZESSEN

EINLEITUNG UND UBERSICHT

Die gebrauchlichsten Lichtbogenschweiltverfahren sind:

1. “MMA”;
2. “WIG™
3. “MIG”,

Es gibt zwei Arten von Schweilstromquellen fur die Schweiffmaschinen:

Transformator oder Inverter (mit oder ohne Polaritdtsausgang). Erstere hat
eingeschrankte Steuerfunktionen und zweitere gestattet eine Vielzahl an
Einstellungen.

ZUBEHOR

Je nach Modell kann das Gerat mit folgenden Zubehdrteilen ausgestattet
sein:



e “PM” — Kabel der Masseklemme

o “PPE” — Elektrodenhalterkabel;

“CP_EURO” - Polaritat des Brenners fir Schweillarbeiten mit

Schweilddraht;

“T_EURO” - SchweiRdraht kontinuierlich nachgefiihrt

“T_TIG” — SchweilRbrenner “WIG™;

Maske oder Helm,

Gasleitung,

Druckanzeige,

Rad-Kit,

Burste mit Beil.

Falls vorhanden kénnen “PPE” oder “CP_EUROQO” oder “T_TIG” und “PM”

folgendermaRen angeschlossen werden:

e “PD” — direkte Polaritat, d.h. “PPE” oder “CP_EURO” oder “T_TIG” an
den Minuspol (-) und “PM” an den Pluspol (+);

e “PI” — umgepolt, d.h. “PPE” oder “CP_EUROQO” oder “T_TIG” an den
Pluspol (+) und “PM” an den Minuspol (-).

VERFAHREN “MMA”

Wenn zwei Metalle mit einem Zusatzwerkstoff verbunden werden, dann wird

der Schmelzvorgang durch einen Lichtbogen erlangt. Der Zusatzwerkstoff

sind Elektroden oder metallummantelte Stabe mit Desoxidationsmittel.

Fir SchweiBmaschinen mit der Ausgangpolaritatsverbindung “PPE” und

“PM” in:

e “PD” wenn Elektroden mit saurer oder Rutil-Umhillung verwendet
werden.

e “PI”, wenn Elektroden mit basischer oder Zelluloid-Umhiillung verwendet
werden.

Bei anderen Typen halten Sie sich an die Anweisungen des

Elektrodenherstellers.

Schweil-Inverter sind mit folgenden automatischen Features ausgestattet:

“HOT START”: Startstrom groRer als der geplante Schweil3strom. Das hilft

bei der Lichtbogenziindung.

“ARC FORCE-Steuerung”: Um zu vermeiden, dass die Elektrode, die sich

dem Schmelzbad néhert sehr schnell einen Kurzschluss auslést, vergrofert

die elektronische Regelung automatisch den Wert des Lichtbogenstroms,

um dies zu verhindern;

“ANTISTICK”: die Stromstarke nimmt sofort ab bis sie einen Wert erreicht,

bei dem die Elektrode vom Schmelzbad entfernt werden kann.

Die Installation und die elektrischen Anschliisse miissen durchgefiihrt

werden, wenn die SchweilSmaschine ausgeschaltet und vom Netzstrom

getrennt ist. Die Anschliisse miissen von erfahrenen Fachleuten ausgefiihrt

werden.

ZUSAMMENBAU DER SCHUTZMASKE (Abb. 1)
ZUSAMMENBAU DES SCHWEISSKABELS - "PPE" (Abb. 2)

ZUSAMMENBAU DES SCHWEISSKABELS - "PM" (Abb. 3)

VERFAHREN “WIG”

Beim WIG-Schweilverfahren wird die Hitze durch den Lichtbogen zwischen
einer sich nicht verbrauchenden Elektrode (Wolfram) und dem
Schweilstiick erzeugt; dabei fliet ein inertes Gas (normalerweise Argon: Ar
99.5). Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet
ist um den Schweifistrom zu Ubertragen und die Elektrode selbst und das
Schmelzbad vor atmosphéarischer Oxidation zu schiitzen, indem ein inertes
Gas (normalerweise Argon: Ar 99.5) aus der Keramikduse flief3t

Bei Schweillgeraten mit Ausgangspolaritatsanschluss “T_T/G”und “PM’, die
je nach Art des Materials, das geschweillt werden soll in “PD” oder “PI’
angeschlossen sind, muss im allgemeinen Kontakt mit dem Manager des
Verteilnetzes aufgenommen werden:

VERFAHREN “MIG”

Beim "MIG"-Schweil’en wird unterschieden zwischen:
e “MIG GAS”. das verwendete Material ist ein Metall in Form eines
Drahtes und das Desoxidationsmittel und ein Gas, meistens CO2, Argon
oder CO2 + Argon.
o “MIG OHNE-GAS”: im Draht ist das Desoxidationsmittel enthalten.
Fir Schweimaschinen mit der Ausgangpolaritatsverbindung “CP_EURO”
und “PM" in:
e “PI”, wenn im Verfahren “MIG GAS” geschweil3t wird;
e “PD”, wenn im Verfahren “MIG-OHNE-GAS” geschweil3t wird.
Schweil3-Inverter kdnnen mit folgenden automatischen Features
ausgestattet sein:
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e “MIG IMPULS”: Moduliert die SchweilRkraft Uber die Zeit abhangig von
Frequenz und Puls. Z.B. bei einer Frequenz von 50Hz und einem Puls von
15%:

o Gesamtzeit 20ms (1s/50Hz);

o Impulszeit 3ms (20ms*15%).

o

DEN DRAHT MONTIEREN

Offnen Sie die Tiir, setzen Sie die Spule auf die Drahtaufnahmespule und
legen Sie den Draht in die Drahtvorschubeinrichtung ein (Abb. 4). Auf der
Spule befindet sich eine Kupplung, die fiir gleichmaBigen Drahtvorschub
sorgt.Schneiden Sie die ersten 10 cm des Drahtes ab und vergewissern Sie
sich, dass keine Unreinheiten oder Verzerrungen am abgeschnittenen Ende
vorhanden sind. Offnen  Sie den beweglichen Arm  der
Drahtvorschubeinrichtung und legen Sie den Draht in die Drahtfiihrung ein,
indem Sie ihn durch die Nut der Vorschubrolle fadeln und den Draht dann
wieder in die zweite Ausrichtungsfiihrung einlegen. Stellen Sie den Druck
mit Hilfe der speziellen Einstellschraube ein. Falls der Draht sich abwickelt,
missen Sie den Druck mit der Schraube anpassen. Falls die Kupplung
UbermaRige Reibung verursacht und das Antriebsrad zum Rutschen neigt,
missen Sie den Druck mindern bis der Draht gleichméaRig vorgeschoben
wird.

GASFLASCHE UND GASEINSTELLUNG MONTIEREN

Stellen Sie die Gasflasche senkrecht auf den hinteren Teil der Maschine,
auf die Welle der Rader, platzieren Sie ihn so, dass er mit der Kette
versperrt und karabienert werden kann, wie Abb. 5A zeigt. Schrauben Sie
die Druckanzeige auf die Gasflasche und klippen Sie den gitterartigen
Schlauch an die Druckanzeige und das Magnetventil mit einem Band wie in
Abb. 5B gezeigt. Stellen Sie den Gasfluss auf 5 bis 25 Liter/Minute ein.

INSTANDHALTUNG

Reparaturen miissen von unseren autorisierten Service-Centern oder direkt
vom Hersteller durch dessen Kundendienst durchgefiihrt werden.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor dem Installieren des Systems oder bevor Sie es bedienen oder
bewegen empfehlen wir, dass Sie diese Bedienungsanleitung sehr genau
lesen und sich direkt mit dem Handler oder Hersteller beraten, falls es
Unklarheiten gibt. Obwohl der Generator entsprechend der Bestimmungen
gebaut wurde, kann er elektromagnetische Stérungen oder Stérungen von
Telekommunikationssystemen (Telefon, Radio, Fernsehen) oder
Steuerungen und Sicherheitssystemen verursachen. Lesen Sie folgende
Anweisungen, um Interferenzen zu eliminieren oder minimieren. Um der
Anforderung von IEC 61000-3-11 zu entsprechen (Flicker), empfehlen wir,
dass der Anschluss an die Stromversorgung eine geringere Impedanz als
Zmax = 0,24 Ohm hat. Die SchweilRmaschine entspricht nicht den
Anforderungen von IEC 61000-3-12. Falls sie an ein 6ffentliches Netz
angeschlossen ist, liegt die Verantwortung beim Monteur oder Nutzer
sicherzustellen, ob ein Anschluss madglich ist oder ob Sie sich an den
Manager des Verteilnetzes wenden sollten. Der Nutzer ist dafir
verantwortlich, die LichtbogenschweiRausriistung entsprechend den
Herstelleranweisungen zu installieren und zu verwenden. Falls
elektromagnetische Stérungen auftreten, liegt es in der Verantwortung des
Nutzers der Lichtbogenschweil3ausristung, die Situation mit Unterstitzung
des Herstellers zu klaren. Verandern Sie den Generator nicht ohne die
Zustimmung des Herstellers. Vor der Installation der
Bogenschweilausrlstung sollte der Nutzer eine Bewertung potentieller
elektromagnetischer Probleme in der Umgebung durchfiihren. Folgendes
sollte berticksichtigt werden:

1) Netzanschlussleitungen, Impulsleitungen, Signal- und Telefonkabel, die
sich neben dem Lichtbogenschweilgerat befinden;

2) Radio- und Fernsehsender und -empfanger;

3) Computer und andere Regelanlagen;

4) Sicherheitskritische Gerate zum Schutz industrieller Ausristung.

5) Medizinische Geréate der Menschen in der Gegend, z.B. die Verwendung
von Herzschrittmachern und Hérgeraten.

6) Ausristung fur Eichung und Vermessung

7) Die elektromagnetische Storfestigkeit anderer Geréate in der Umgebung.
Der Nutzer sollte sicherstellen, dass andere in der Nahe verwendete Gerate
elektromagnetisch kompatibel sind. Dies kdnnte zusatzliche
SchutzmaRnahmen erfordern;

8) Eine Probleme kénnen dadurch geldst werden, dass Schweilk- und
Schneidearbeiten zu einer Zeit durchgefiihrt werden, in der die anderen
Gerate nicht verwendet werden. Ein wie grof3er Teil der Umgebung
berticksichtigt werden muss hangt von der Struktur des Gebaudes und



anderen Aktivitaten ab, die dort stattfinden.

Offentliches Versorgungssystem

Lichtbogenschweilgerate sollten gemaR den Empfehlungen des Herstellers
an das offentliche Versorgungssystem angeschlossen werden. Falls
Interferenzen auftreten, kann es notwendig sein, zusatzliche
VorsichtsmaRnahmen zu ergreifen, z.B. Filtern des 6ffentlichen
Versorgungssystems. Es sollte erwogen werden, das Versorgungskabel
permanent installierter LichtbogenschweilRgerate mit einem metallenen
Schutzrohr oder dhnlichem abzuschirmen. Die Abschirmung sollte an die
Schweillstromquelle angeschlossen werden, so dass ein guter elektrischer
Kontakt zwischen dem Schutzrohr und dem Gehause der
Schweillstromquelle besteht.

Instandhaltung

Das Gerat muss regelmaRig entsprechend den Anweisungen des
Herstellers gewartet werden. Das Gehause und jeder Zugang darin muss
wahrend des Schweill- und Schneidevorgangs fest geschlossen sein. Der
Generator und keins seiner Teile sollte verandert oder bearbeitet werden,
auBer Erweiterungen, die vom Hersteller bereitgestellt werden und die von
Personen durchgefiihrt werden, die vom Hersteller autorisiert sind.
Insbesondere der Abstand zwischen Lichtbogen und Werkstiick und die
Stabilisationsgerate miissen gemaf der Empfehlungen des Herstellers*
eingestellt und gewartet werden.

SchweiBkabel

Die Schweil3kabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und sollten
nah beieinander platziert werden, auf oder kurz tiber dem FuRbodenniveau.
Erden des Werkstiicks

Eine Verbindung, die das Werkstiick mit Masse verbindet, kann in einigen
Fallen Emissionen reduzieren. Es sollte aufgepasst werden, dass die
Erdung des Werkstlcks nicht die Verletzungsgefahr der Nutzer vergroRert
oder andere Elektrogerate beschadigt. Wenn notwendig sollte die
Verbindung des Werkstiicks mit Masse durch eine direkte Verbindung mit
dem Werkstlick gemacht werden, aber in einigen Landern, wo die direkte
Verbindung nicht gestattet ist, sollte die Verbindung durch geeignete
Kapazitat erreicht werden, die gemaf der nationalen Bestimmung
ausgewahlt wurde.

Abschirmen

Das Abschirmen von anderen Kabeln und Geraten in der Umgebung kann
Interferenzprobleme verringern. In speziellen Fallen kann es eine Option
sein, den gesamten Schweillbereich abzuschirmen. Dies ist eine
Schweiflimaschine der Klasse A, die fir industrielle Anwendungen ausgelegt
ist: Verwendung in anderen Umgebungen kénnte Stérungen verursachen,
die die elektromagnetische Vertraglichkeit beeinflussen kdnnen. Der Nutzer
ist verpflichtet, die Schweilmaschine korrekt zu verwenden.

TECHNISCHE DATEN

Die Leistungsdaten der Schweifmaschine sind auf dem Typenschild
aufgedruckt, mit folgender Bedeutung (Abb. 9 A-B-C):
1) Hersteller
2) Modell
3) Seriennummer
4) Beispiel eines Symbols fir Schweilstromquellen:
1~ 1~

Einphasentransformator

L]
3~ —
. Dreiphasiger Gleichrichter

A S [ e
g )

e Ein- oder dreiphasiger statischer Frequenzumrichter-
Gleichrichter

-
. APz Inverter-Stromquelle mit Wechsel- und

Gleichstromausgang
5) Bezug auf die Normen, die bestatigen, dass die Stromquelle der
Schweilmaschine mit deren Anforderungen Ubereinstimmt
6) Symbol fir den Schweilprozess, z.B.
Manuelles Metall-Lichtbogenschweillen mit
Mantelelektroden

Wolfram-Inertgasschweilen

Metallschweiften mit inertem und aktivem Gas,
einschlieRlich der Verwendung von Fiilldréahten

Lichtbogenschweien  mit  selbstschiitzendem

é
& Fulldraht
—
7) Symbol @ fur Stromversorgung fiir SchweiBarbeiten, die in einer
Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung durchgefiihrt werden
8) Beispiel eines Schweiflstromsymbols:
— Gleichspannung

Wechselspannung und zusatzlich die

Nennfrequenz in Hertz

v,

1'"‘\\‘1_/

Gleich- oder Wechselspannung am selben
Ausgang und zusatzlich die Nennfrequenz in Hertz

L -4
9) Leistung des Schweillstromkreises:
- Uo: Maximale Vakuumspannung
- I,/U;: Strom und entsprechende Spannung normalisiert, die von der
Schweimaschine wahrend des Schweillens bereitgestellt werden kann
lomin/ lamax: Minimum/Maximum Nennschweifl3strom
- Uomin/ Uzmax: Minimum/Maximum konventionelle Ausgangsspannung
- X: Arbeitszyklus
-MIN A/V-MAXA/V: zeigt das Betriebsverhalten des Schweistroms zur
dazugehdrigen Lichtbogenspannung an
@S \|aximale Nennschweilzeit im kontinuierlichen Modus toy (max)
bei maximalem Nennschweillstrom bei einer Umgebungstemperatur von
20°C (ausgedrickt in Minuten und Sekunden)
- @ @ ® \aximale Nennschweilzeit im Taktbetrieb ¥ ton bei maximalem
Nennschweillstrom bei einer Umgebungstemperatur von 20 °C wahrend
einer ununterbrochenen Zeit von 60 Min (ausgedruckt in Minuten und
Sekunden)
- t, :Zeit zwischen dem Reset und der Einstellung der thermischen
Abtrennvorrichtung
- t, : Zeit zwischen der Einstellung und dem Reset der thermischen
Abtrennvorrichtung
10) Charakteristische Netzdaten:
-Us: Wechselspannung und -frequenz, die zur Schweilmaschine geliefert
wird
-lymax: Maximale Stromstarke, der dem Netz entnommen wird
-lyerr: Tatsachliche Stromstarke der Stromquelle

11) Symbol der Stromleitung DD maogliche Werte sind:

1 ~ Einphasige Wechselspannung

3 ~ Dreiphasige Wechselspannung

12) Schutzart

13) Symbol fir Geréate der Klasse Il

14) Sicherheitsbezogene Symbole

HINWEIS: Das Beispiel des Schildes zeigt die Bedeutung der Symbole und

Abbildungen; die genauen Werte der Technischen Daten der

Schweifmaschine befinden sich in lhrem Besitz und mussen direkt auf das

Typenschild des Schweillgerates selbst eingetragen werden.
Die Symbole werden in diesem Handbuch verwendet,
um die Aufmerksamkeit zu wecken und mogliche
Risiken fiir den Benutzer aufzuzeigen. Wenn Sie das

wahrend der Arbeit andere Leute weg, besonders
Kinder. Schiitzen Sie sich und die anderen.

ELEKTROSCHOCK KANN TOTEN

Vermeiden Sie direkten Kontakt mit dem
Schweilistromkreis: die Leerlaufspannung, die vom
Schweiltgerat geliefert wird, kann sehr gefahrlich sein.
Die Elektrode, der Schweiltdraht, der Raum der

Symbol, jeweils auf der linken Seite finden, befolgen
Sie sorgfiltig die Anweisungen, um das angezeigte
. Risiko zu vermeiden. Achtung, dieses Handbuch ist
® ein wesentlicher Bestandteil des Produktes und muss
bis d 1 Zerstorung aufbewahrt werden. Halten Sie
?

Drahtvorschubrolle und alle Metallteile, welche den

SchweilRdraht berlhren, sind unter Spannung, wenn die
Maschine eingeschalten ist. Eine falsche Installation oder
eine Erdung der Maschine sind ein Risiko. Die elektrische
Installation muss entsprechend den Sicherheitsrichtlinien
durchgefiihrt werden.

= Tragen Sie angebrachte Kleidung, mdglichst ohne
hervorstehende Taschen, tragen Sie hochgeschnirte
Sicherheitsschuhe und eine Kopfbedeckung. Vermeiden
Sie synthetische Kleidung.

= Tragen Sie SchweiBhandschuhe, trocknen und ohne
Lécher.

= Bringen Sie das Schweillgerat in eine stabile Position,
mit einer maximalen Boden-Neigung von 15%

= |solieren Sie sich von der Arbeit und vom Boden unter
Verwendung trockener Isolierungsmatten. Versichern Sie
sich, dass diese gross genug sind, um jeglichen
korperlichen Kontakt mit dem Arbeitsbereich oder dem
Boden zu vermeiden.
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= Benutzen Sie die Maschine nicht in sehr feuchten
Platzen. Wenn dies nicht zu verhindern ist, stellen Sie
sicher, dass der Schalter der lebensrettende Linie
wirksam ist.

= Wenn es regnet, erinnern Sie sich daran, dass die
Maschine vor Tropfen aber nicht vor heftigen
Wasserstrahlen oder auffallendem Regen geschiitzt ist;
trennen Sie die Maschine von der Hauptstromversorgung.

= Seien Sie sicher, dass der Arbeitsplatz mit einer guten
Erdungsanlage versehen ist. Bevor Sie irgendetwas
elektrisch anschliessen, seien Sie sicher, dass die Daten
des Schweilgerats denen der Hauptleitungsspannung
und —frequenz, die am Installationsort vorhanden sind,
entsprechen.

= Schweillkabelverbindung, Wartung und Reparatur
missen durchgefihrt werden, wenn die Maschine
ausgeschalten und von der Hauptstromversorgung
getrennt ist. Stellen Sie die Maschine ab und trennen Sie
diese von der Hauptstromversorgung, bevor Sie die
abgenutzten Teile des Schlauchpakets ersetzen.

= Die Stecker der Hauptstromversorgung missen einen
verwendbaren Anschluss haben. Vermeiden Sie absolut,
Stecker zu andern.

= Benutzen Sie keine beschadigenden, von einer
kleineren als die erforderte GroRe oder falsch verbunde
Kabel. Halten Sie Kabel trocken, sauber und vor heiRen
Metallfunken geschitzt.

= Das Versorgungskabel darf nicht fiir andere als die
vorgeschriebenen Zwecke benutzt werden, besonders
darf es nicht benutzt werden, um die Maschine zu tragen
oder aufzuhangen. Bringen Sie die Kabel nicht in die
N&he von Hitze, Ol oder scharfen Réandern. Uberpriifen
Sie haufig die Kabel, um mdgliche Schaden zu ermitteln,
und ersetzen Sie alle schadigenden Kabel sofort. Kabel
mit freiliegenden Drahten kénnen téten.

= Wickeln Sie Erdekabel, Schlauchpaketkabel und
Versorgungskabel nicht um Ihren Kérper.

= Setzen Sie Metalldrahte nicht in die Liftungen ein.

= Die Elektrode, wenn diese mit dem zu bearbeitendem
Stiick in Kontakt ist NICHT beriihren! Beriihren Sie nie
gleichzeitig elektrisch heile Teile der Elektrodenhalter,
die an zwei Schweillmaschinen angeschlossen sind.
Vermeiden Sie, dass zwei Leute gleichzeitig an der
gleichen Maschine arbeiten. Wenn das Schweil3gerat
nicht benutzt wird, ziehen Sie das Versorgungskabel aus.
= Mehr als ein Schweilgerat, das an dem gleichen Stiick
arbeitet, oder zwei Schweiler, die an verschiedenen
elektrisch angeschlossenen Stiicken arbeiten, kdnnten
eine Ansammlung von Leerlaufspannungen zwischen
zwei verschiedenen Elektrodenhaltern oder
Schlauchpaketen verursachen, die gefahrlich werden
kénnen, weil der erreichte Wert zweimal der
vorgeschriebene ist

= Selbst nachdem die Maschine ausgeschalten
worden ist, enthalten Inverter noch eine gefédhrliche
Restspannung, die lebensgefahrlich sein kann.

DAMPFE UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Schweien kann Dampfe und Gase produzieren, die fir
Ihre Gesundheit gefahrlich sind. Vermeiden Sie, diese
Dampfe und Gase einzuatmen. Um die Produktion der
Dampfe zu begrenzen, vor der Anwendung der Maschine
die Schweilstiicke von Rost, Fett, Ol und von Farbe
saubern..

= Halten Sie beim Schweissen lhren Kopf aus dem

Dampf heraus.

= Vermeiden Sie den Gebrauch dieser Maschine in
Platzen ohne Ventilation.
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= Um Dampfe und Gase, die wahrend des Schweil’ens
in geschlossenen  Bereichen produziert werden
abzulassen, beliiften Sie den Raum, indem Sie
Saugapparate mit Filtern verwenden und/oder indem Sie
Fenster und Tiren &ffnen.

= Schweissen Sie nicht in Umgebungen, die in der Nahe
von gechlorten Kohlenwasserstoffen, welche von
Abfettenreinigung oder von Spriihbetrieben kommen. Die
Hitze und die Strahlen des Bogens kdnnen mit I6senden
Dampfen von Phosgen, in hohem Grade giftige Gase
bilden.

= Flhren Sie keine Schweil3- oder Schnittarbeiten auf
Uberzogenen Metallen wie verzinktem, verbleitem oder
kadmiertem Eisen durch, es sei denn, Sie haben diese
Schicht vorbeugend von der Schweilzone entfernt, der
Arbeitsplatz wird gut beluftet und der Operator tragt wenn
notwendig einen Atmungsapparat. Diese Schichten und
andere Metalle, die diese Elemente enthalten, kdnnen
gifige Dampfe produzieren, wenn sie geschweillt
werden.

= Eine SchweilRdampf- Aussetzung des Operators sollte
regelmaRig Uberprift werden unter Berlicksichtigung von
Dampfaufbau und -konzentration und auch unter
Berticksichtigung der Zeitspanne

GASANHAUFUNG KANN TODLICHE
VERLETZUNGEN VERURSACHEN
SchlielRen Sie immer das Flaschenventil, wenn

diese nicht verwendet wird.

HEISSE TEILE KONNEN ERNSTE BRANDE
VERURSACHEN Beriihren Sie keine heillen Teile.
Warten Sie, bis sich das Schlauchpaket abkuhlt, bevor
Sie es beriihren oder benutzen.

= Schitzen Sie sich und die anderen vor Funken und
heilRem Metall.

EIN UBERMASSIGER GEBRAUCH DER
MASCHINE KANN DESSEN UBERHITZUNG
VERURSACHEN Lassen Sie die Maschine abkuhlen.
Bevor Sie wieder mit dem Schweissen beginnen,
verringern Sie den Strom oder den Arbeitszyklus. Die
Luftungen sind fiir ein korrektes Arbeiten sehr wichtig.
Bedecken Sie diese nicht. Blockieren Sie den Luftweg
in der Maschine nicht mit Filtern oder anderem.

LARM KANN HORFAHIGKEIT SCHADIGEN Die
Gerausche, die verursacht werden, hangen von den
Arbeitsplatzzustdanden ab. Der Operator muss
Uberprifen, ob das Niveau der persdnlichen taglichen
Aussetzung ,LEP,d” Uberschritten ist, mit anderen
Worten 80dB (A) oder héher. In diesem Fall ist es
obligatorisch, ausreichende Vorrichtungen fir den
personlichen Schutz zu benutzen: benutzen Sie
Ohrstecker oder spezifische Ohrbedeckungen.

MAGNETFELDER KONNEN LEBENSWICHTIGE
ELEKTRISCHE ODER ELEKTRONISCHE GERATE
BEHINDERN

= Leute, die Pacemaker oder andere
medizinische Gerate benutzen, missen Distanz
halten.

. Benutzer von lebenswichtigen Geraten

mussen ihren Arzt konsultieren, ob Sie in die Nahe
der Maschine sein dirfen.

BOGEN-STRAHLEN KONNEN AUGEN- UND HAUT-
BRANDE VERURSACHEN

Der Bogen des elektrischen Schweillens ist fur die
intensive Entwicklung der Infrarot- und ultravioletten
Strahlungen sehr gefahrlich. Der Benutzer muss den
sicheren  Gebrauch des Schweillgerats, des
Kondensatorentladungs-SchweilRensprozesses



berticksichtigen und sollte auch Uber die Risiken in
Bezug auf das Elektroschweillverfahren, den
verbundenen Schutzmassnahmen und den
Notmassnahmen informiert werden. (Bezug auf " IEC
TECHNISCHE RICHTLINIEN ODER CLC/TS 62081
INSTALLATION UND GEBRAUCH DER
ELEKTROSCHWEISS-MASCHINEN).

= Schauen Sie nicht in das Licht des Bogens, wenn
Ihre Augen nicht durch eine korrekte Maske geschutzt
sind.

= Benutzen Sie eine Maske mit korrekten Filtern und
Deckplatten welche DIN-konform sind, um lhre Augen
vor UVA und UVB Strahlen zu schiitzen.

= Tragen Sie unter der Maske korrekte
Sicherheitsbrillen mit seitlichen Schildern.

= Schitzen Sie andere Personen in lhrer Nahe mit
Schutzschilder oder Abdeckungen und/oder warnen
Sie diese, weder den Bogen anzuschauen, noch sich
den Bogenstrahlen, heif’en Spritzern oder dem Metall
auszusetzen.

= Schweissen Sie nicht, wenn Sie Kontaktlinsen
tragen.

FLIEGENDE METALLSTUCKE ODER SCHMUTZ
KONNEN AUGEN BESCHADIGEN Schweilen,
Schneiden, Biirsten, Reiben usw kénnen Funken und
Metallprojektionen produzieren. Wenn das
geschweildte Teil abgekihlt ist, kann Schlacke
projektiert werden.

SCHWEISS- UND SCHNITT-ARBEITEN KONNEN
FEUER ODER EXPLOSION VERURSACHEN

= Schweissen oder schneiden Sie nicht auf Behalter
oder Robhrleitungen, die feuergefahrliche Flussigkeiten
oder gasférmige Produkte enthalten haben;
Uberpriifen Sie, ob der Arbeitsbereich arbeitsfahig
gemacht worden ist.

= Benutzen Sie das Schweillgerat nicht, um
Schlauche zu entfrosten.

= Schweissen oder schneiden Sie nicht auf
geschlossene Behélter wie Tanks, Trommeln oder
Schlauche, es sei denn, diese seien in
Ubereinstimmung mit den Sicherheitsrichtlinien richtig
vorbereitet worden.

= Schweissen Sie nicht, wo die Atmosphére
feuergefahrlichen Staub, Gas oder Dampfe enthalten
kann (z.B: Benzindampfe).

= Schweissen Sie nicht auf feuergefahrliche
Materialien; entfernen Sie alle moglichen
feuergefahrlichen Materialien vom Arbeitsbereich,
bevor Sie zu schweissen beginnen.

= Schauen Sie aus mdglichen Feuern heraus, halten
Sie immer einen Ldscher in Ihrer Nahe.

= Entfernen Sie Feuerzeuge oder Streichhdlzer bevor
Sie jegliche Schweissarbeit beginnen.

= Sobald Sie lhre Arbeit beendet haben, kontrollieren
Sie lhren Arbeitsbereich und stellen Sie sicher, dass
keine Funken, brennende Glut und Flammen
entstanden sind.

BEHALTER UNTER DRUCK WIE GASFLASCHEN
KONNEN EXPLOSIONEN ETC... VERURSACHEN,
WENN SIE GESCHWEISST WERDEN

= Schutzen Sie komprimierte Gasflaschen vor
Ubermafiger Hitze (einschlieBlich Sonnenstrahlen),
Schaden, Schlacke, Flammen, Funken und
Lichtbogen.

= Benutzen Sie keine Gasflaschen, die auf der
Oberflache in einer horizontalen Position gesetzt
wurden

= Halten Sie Gasflaschen immer in einer aufrechten
Position, sicher an ein Fahrgestell oder einem Halter
verkettet.

= Halten Sie die Gasflasche in einem
Sicherheitsabstand von den Elektroschweil3- oder
Schnittgerdten und von jeder mdglichen anderen
Hitzequelle, von Funken oder Flammen fern.
= Wickeln Sie nie ein Schlauchpaket um eine
Gasflasche.
= Lassen Sie nie eine Elektrode eine Gasflasche
beruhren.
= Benutzen Sie nur die Gasflaschen  mit
komprimiertem  Gas, welche das  korrekte
Abschirmgas fir den zu verwendenden Prozess
enthalten, verwenden Sie die korrekten Regler, die fiir
das Gas und den verwendeten Druck entworfen
worden sind. Alle Schlduche, Befestigungen, Zubehor
etc. sollten fiur die entsprechende Anwendung
geeignet sein und in gutem Zustand beibehalten
werden.
= Halten Sie lhren Kopf wund Gesicht vom
VentilanschluB fern, wenn Sie das Gasflaschenventil
offnen.
= Ventilschutzkappen sollten immer an der richtigen
Stelle und festgemacht sein, ausgenommen, wenn die
Gasflasche in Gebrauch ist oder fur den Gebrauch
angeschlossen ist.
= Benutzen Sie korrekte Ausristung, korrektes
Verfahren und die erforderlichen Anzahl Personen,
um die Gasflasche anzuheben und zu verschieben.
= Lesen und befolgen Sie die Anweisungen in den
Flaschen des komprimierten Gases und in dem
entsprechenden Zubehor.
PLASMA-BOGEN KANN SCHADEN VERURSACHEN
Halten Sie lhre Hande weg vom Schlauchbrenner. Geben
Sie acht, wenn Sie den Versuchsbogen aktivieren. Der
Versuchsbogen kann Brande verursachen, geféhrlich fir
Benutzer und/oder Personen in der Nahe, sogar mit
Sicherheitskleidung. Benutzen Sie die Schnittmaschine
mindestens 40 cm weg von der Wand.
TEILE IN BEWEGUNG KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Halten Sie sich von mdglicherweise geféhrlichen Teilen
wie Rollen fern. Halten Sie Tiren, Verkleidungen, Kappen
und  Schutzvorrichtungen  geschlossen und am
entsprechenden Platz.

DER SCHWEISSDRAHT KANN WUNDEN
VERURSACHEN Betatigen Sie den
Schweissbrennerknopf nicht, bis Sie arbeitsbereit
sind, oder bereit sind Anweisungen zu empfangen.
Richten Sie den Schweissbrenner nie weder in
Richtung lhres Kérpers noch in Richtung anderer
Leute.

Lenken Sie sich nicht wiahrend dem Schweien
und Schneiden ab. Behalten Sie maximale
Aufmerksamkeit. Vermeiden Sie und/oder halten
Sie Leute oder Ausriistungen fern, die
Unaufmerksamkeit verursachen kénnten

STRAHLUNGEN, DIE DURCH HOCHFREQUENZ
AUSGESTRAHLT WERDEN, KONNEN
STORUNGEN VERURSACHEN. Elektromagnetische
Wellen koénnen in der Nahe von elektrischen

Vorrichtungen wie Fernsehen, Telefone,
Magnetkarten, Instrumentenausristungen,
Datenibertragungsysteme, Fernsprechsysteme,
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Fernbedienungen,  Pacemaker, = Computer und
Maschinen, die durch Computer,
kontrolliert sind, Stérungen verursachen. Tragen Sie
keine Uhren, die durch Hochfrequenz beschéadigt
werden kénnten.

Der Gebrauch dieser Maschine in einem
Wohngebiet konnte Storungen in der
Hochfrequenz verursachen und in diesem Fall
konnte der Operator gebeten werden, eine
Korrektur-MaBnahme zu beginnen. Es ist nicht
moglich eine exakte Ldésung in diesem Handbuch
vorzuschlagen, da die Situationen unterschiedlich
sein konnen. In solchen Fallen ist es ratsam, die
moglichen  Risiken der Bedienungsfliche zu
Uberpriifen und Extraschirme oder Filter entsprechend
den spezifischen Anforderungen zu benutzen. Der
Hersteller ist nicht fir irgendeinen Schaden
verantwortlich, der unter Anwendung des
Schweillgerates in den Bereichen und in den
Bedingungen wie oben erwahnt und durch
irgendeinen anderen unsachgemalen Gebrauch.
verursacht wird

STATISCHE ELEKTRIZITAT KANN TEILE DER
ELEKTRONISCHEN STROMKREISE SCHADIGEN
Benutzen Sie antistatische Beutel oder Kasten, um
= elektronische Karten zu lagern, zu verschieben oder zu
transportieren.

Benutzen Sie die Maschine in einer
Umgebungstemperatur zwischen 5°C e +40°C.
Verbinden Sie die SchweiBmaschine mit der

Regierungselektrizitit nicht.

Reparatur- oder Wartungsarbeiten der Maschine
diirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt
werden.

Der Service und die Reparatur diirfen ausschlieBlich
von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden,
das Original-Ersatzteile verwendet. Dies garantiert
die Sicherheit der Maschine. Nicht autorisierte
Reparaturen, die auf dieser Maschine durch
unqualifiziertem Personal durchgefiihrt werden oder
der Gebrauch von Nicht-Original- Teilen, konnen fiir
Techniker und Operatoren gefahrlich sein und
annullieren die Garantie des Herstellers.

Zu lhrer Sicherheit beachten Sie die Anmerkungen
und Sicherheitwarnungen dieses Handbuchs. Der
Hersteller ist nicht fiir Unfélle an Leute oder Sachen
verantwortlich, welche durch Nichtbeachtung der
Sicherheitsrichtlinien-, unsachgemaBem
Gebrauches der Maschine oder durch eine Wartung,

wie Roboter

die nicht dem vorgeschriebenen Wartungspunkt
entspricht, verursacht werden.

KORREKTE BESEITIGUNG DES PRODUKTS

Dieses Zeichen, auf Produkt und seiner Literatur
abgebildet, zeigt an, dass dieses Produkt am
Ende seiner Tatigkeit nicht mit Haushaltsabfallen
beseitigt werden darf, um mogliche Schaden an
Umwelt oder menschlicher Gesundheit zu
verhindern. Folglich wird der Kunde
aufgefordert, auf die korrekte Beseitigung zu
achten, dieses Produkt von anderen Arten
Abféllen zu trennen und es auf verantwortliche
Art aufzubereiten, um seine Bestandteile
wiederzuverwenden. Der Kunde wird folglich
gebeten, mit dem lokalen Lieferantenbiiro
Kontakt aufzunehmen, um Informationen
betreffend den differenzierten Ansammlungen
und dem Recycling dieser Art des Produktes zu
bekommen.

Die differenzierte Ansammlung der Produkte
und der benutzten Verpackungen erlaubt das
Recycling und den Dauereinsatz  der
gebrauchten Materialien. Die Wiederverwendung

der aufbereiteten Materialien fordert den

Umweltschutz und verringert

Rohstoffanforderungen.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT UND DAMIT

VERBUNDENE PROBLEME

Die herstellerfirma hat das Schweilgerat laut Richtlinie den Tests zur
Uberpriifung  der elektromagnetischen  Vertraglichkeit unterzogen.
Trotzdem kann es sein, dal® wahrend des Schweilvorgangs die in der
Nahe laufenden Anlagen und/oder Gerate gestort werden.Der bei
Normalbetrieb entwickelte elektrische Lichtbogen stellt eine Quelle
elektromagnetischer Felder dar, die allgemein die laufenden Systeme und
Installationen beeinflussen.Der Nutzer sollte dies berlicksichtigen, damit
eventuelle VorsichtsmalRnahmen und Vorkehrungen getroffen werden,
wenn in Installationen oder Raumlichkeiten gearbeitet wird, in denen die
elektromagnetischen Stérungen Personen- und Sachschaden hervorrufen
kénnen (Krankenh&user, Labors, durch elektromedizinische Gerate
unterstiitzte Personen, Fernubertragungsanlagen, EDV-Zentren, direkt
oder indirekt in Industrieprozesse eingesetzte Gerate und Instrumente,
usw.). Was die Vorkehrungen und VorsichtsmaBnahmen betrifft, kénnen
hier keine mdglichen Lésungen vorgeschlagen werden, weil die eventuell
auftretenden Situationen unterschiedlichen und nicht voraussehbaren
Ursprungs sind. In o0.g. Fallen wird es angebracht sein, die im Arbeitsraum
auftretenden Risikos genau zu untersuchen und von Fall zu Fall zu
erwagen, ob zusatzliche Schirme oder Filter angebracht werden sollen.
Die herstellerfirma lehnt jegliche Haftung fir Schaden ab, die durch den
Gebrauch der Schweiffmaschine in Raumlichkeiten und Bedingungen wie
oben und jeden anderweitigen unsachgemafen Gebrauch verursacht
wurden.

FRANGAIS

Merci de lire et comprendre I'’ensemble
des instructions de sécurité avant
l'utilisation de cette machine.

LES RISQUES DUS A LA SOUDURE ET A LA DECOUPE DE MATERIAUX

INTRODUCTION ET APERCU

Les processus de soudure a I'arc les plus courants sont :

1. “MMA”;
2. "TIG”;
3. “MIG”,

Les postes a souder sont de deux types, a transformateur ou a ondulateur
(avec ou sans sortie de polarité). Les fonctions de contréle sont limitées sur le

premier type et le second permet une vaste gamme d'ajustements.
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ACCESSOIRES

En fonction du modele, I'unité peut étre équipée avec :
“PM” — cable pince de terre ;

“PPE” —cable de support d'électrode ;
“CP_EURO” - polarité de la torche de soudage avec cable de soudage ;
“T_EURO” —cable de torche a soudage continu ;
“T_TIG” — torche de soudage “TIG”;

Masque ou casque,

Tuyau de gaz,

Gauge de pression,

Kit roue,

Brosse avec hache.



S'il est inclus, “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” et “PM” peuvent étre
connectés dans :

e “PD” — polarité directe, c'est-a-dire “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” au
pole négatif (-) et “PM” au pble positif (+) ;

e “PI” — polarité inversée, c'est a dire “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” au
pole positif (+) et “PM” au pdle négatif (-).

PROCESSUS “MMA”

Lorsque deux métaux sont liés par un métal d'apport la fusion a lieu grace a un
arc électrique. Le matériau d'apport provient d'électrodes ou de tiges de métal
revétues de matériau désoxydant.

Pour les postes a souder avec connexion de polarité de sortie “PPE” et “PM”
dans :

e “PD” lorsque les électrodes sont utilisées avec revétement acide ou rutile.

e “PI”, lorsque les électrodes sont utilisées avec revétement de base ou
revétement celluloide.

Pour les autres types, consultez les indications du fabricant des électrodes.

Les postes a souder a ondulateur ont les fonctions automatiques suivantes :
“DEMARRAGE A CHAUD” : le courant de démarrage a une valeur supérieure
a la valeur voulue. Cela peut aider l'ignition de I'arc.

“FORCE DE L'ARC”: Pour éviter que I'électrode ne s'approche trop
rapidement de la soudure et crée un court-circuit, I'équipement électronique
augmente automatiquement la valeur du courant de I'arc par prévention ;
“ANTI COLLAGE” : la valeur du courant diminue immédiatement jusqu'a ce
qu'elle atteigne la valeur nécessaire pour que I'électrode puisse étre retirée de
la soudure.

L'opération de linstallation et des connexions électriques doivent étre
effectuées lorsque le poste a souder est a l'arrét et débranché du secteur. Les
liaisons doivent étre effectuées par un technicien expérimenté.

ASSEMBLAGE DU MASQUE DE PROTECTION (fig 1)
ASSEMBLAGE POUR CABLE DE SOUDAGE - “PPE” (fig 2)

ASSEMBLAGE POUR CABLE DE SOUDAGE - “PM” (fig 3)

PROCESSUS “TIG”

Pour le soudage TIG, la chaleur est produite par I'arc électrique entre une
électrode non-consommable (en tungsteéne) et la piéce a souder au moyen d'un
gaz inerte (généralement de I'argon : Ar 99.5). L'électrode en tungsténe est
supportée par une torche qui convient a la transmission du courant de soudage
et a la protection de I'électrode elle-méme, et de la soudure de I'oxydation
atmosphérique au moyen d'un débit de gaz inerte (habituellement de I'argon :
Ar 99.5) qui est projeté par la buse en céramique

Pour les postes a souder avec sortie “T_TIG” et “PM” en “PD” ou “PIl” en
relation au type de matériau a souder, il faut généralement contacter le
gestionnaire du réseau de distribution :

PROCESSUS “MIG”

Le soudage “MIG” se distingue par :

e “GAZ MIG” : le matériau utilisé est un métal sous forme de fil et I'oxydation
est limitée par un gaz, généralement du CO2, de I'Argon ou CO2+Argon.

o  “MIG SANS GAS”: le fil est contenu dans le désoxydant.

Pour les postes a souder avec connexion de polarité de sortie “CP_EURO” et
“PM” dans :

e “PI”,lors du soudage dans “GAZ MIG”;

e “PD’ lors du soudage dans “MIG SANS GAZ”;

Les postes a souder a ondulateur ont les fonctions automatiques suivantes ;

e “MIG PULSATION” : Module la puissance de soudage dans le temps en
fonction de la fréquence et de la pulsation. Par exemple, si la fréquence est de
50Hz et que l'impulsion est a 15% elle a :

o Temps total 20ms (1s/50Hz) ;

o Temps de pulsation 3ms (20ms*15%).

MONTAGE DU FIL

Ouvrez la porte, placez la bobine sur la bobine de fil et insérez le fil sur le
dévidoir a fil (Fig. 4). Un embrayage est installé sur la bobine afin que le fil
demeure dans la fente.

Coupez les premiers10 cm (4 in) du fil en vous assurant qu'il n'y a pas
d'impuretés ou de distorsions a I'extrémité coupée.

Ouvrez le bras mobile du dévidoir a fil et insérez le fil dans le guide de fil en le
faisant passer dans la rainure du rouleau d'alimentation et insérez une nouvelle
fois le second guide d'alignement.

Ajustez la pression a l'aide de la vis prévue a cet effet. Si le fil a tendance a se
dérouler, vous devez ajuster la pression avec la vis prévue a cet effet. Si
I'embrayage provoque un friction excessive et la roulette d'entrainement a
tendance a glisser, vous devez diminuer la friction jusqu'a ce que le fil
progresse uniformément.

CYLINDRE DE MONTAGE ET AJUSTEMENT DU GAZ

Placez le cylindre de gaz dans une position verticale sur la porte plane du
cylindre ; placez-le de sorte qu'il puisse étre bloqué avec la chaine et le
mousqueton comme sur la fig. 5A. Vissez la gauge de pression sur le cylindre
de gaz et fixez le flexible réticulé a la gauge de pression et I'électrovanne avec
une bande comme sur la fig 5B.

Ajustez le débit de gaz entre 5 et 25 litres/minute.

ENTRETIEN

Les réparations doivent étre effectuées par nos centres de service autorisés ou
directement par le fabricant par le biais de son propre service clientéle.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d'installer le systtme ou autre, effectuer toute opération ou transaction
avec celui-ci, il vous est recommandé de lire la totalit¢ de ce manuel en
consultation avec le distributeur ou le fabricant si vous avez besoin de
clarifications.

Le générateur, bien qu'il ait été construit dans le respect des réglementations,
peut causer des perturbations électromagnétiques ou des perturbations aux
systémes de télécommunication (téléphone, radio, télévision) ou aux systémes
de controle. Lisez les instructions suivantes pour éliminer ou minimiser les
interférences :

Afin de respecter la norme IEC 61000-3-11 (Variation de tension), nous
recommandons la connexion des points de soudure de linterface de réseau
d'alimentation ayant une impédance inférieure de Zmax = 0,24 ohm.

La soudure ne respecte pas les exigences de IEC 61000-3-12. Si elle est
connectée a un réseau public, l'installateur ou le responsable est responsable
de vérifier la possibilité de la connexion, ou si besoin, contacter le gestionnaire
du réseau de distribution.

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation de I'équipement
de soudure a l'arc en fonction des instructions du fabricant. Si des
perturbations électromagnétiques sont détectées, alors [utilisateur de
I'équipement de soudure a l'arc est responsable de trouver une solution a la
situation avec l'assistance technique du fabricant. Ne modifiez pas le
générateur sans |'approbation du fabricant.

Avant d'installer I'¢quipement de soudure a l'arc, I'utilisateur doit évaluer les
problémes électromagnétiques potentiels sans la zone environnante.

Ce qui suit doit étre pris en compte :

1) Céables d'alimentation, cables de controle, cables de téléphone et de
signalement a proximité de I'équipement de soudage ;

2) Emetteurs et récepteurs de radio et télévision ;

3) Ordinateurs et autres équipements de contréle ;

4) Equipement de sécurité critique, pour la surveillance des équipements
industriels ;

5) Equipement médical des personnes & proximité, par exemple utilisation de
stimulateur cardiaque et d'aide auditive ;

6) Equipement utilisé pour la calibration et la mesure ;

7) Limmunité électromagnétique des autres équipements dans
I'environnement. L'utilisateur doit assurer que les autres équipements utilisés
dans I'environnement sont compatibles d'un point de vue électromagnétique.
Cela peut nécessiter des mesures de protection supplémentaires

8) Certains problémes peuvent étre résolus ; effectuer les soudures et les
coupes a une heure de la journée lorsque les autres équipements ne sont pas
utilisés.

La taille de la zone avoisinante doit étre prise en compte en fonction de la
structure du batiment et des autres activités qui ont lieu.

Systéme d'alimentation public

L'équipement de soudure a I'arc doit étre connecté au systeme d'alimentation
public en fonction des recommandations du fabricant. Si des interférences ont
lieu, il sera peut-étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires,
comme le filtrage du systeme d'alimentation public. Il faut prendre en compte le
blindage du cable d'alimentation de I'équipement de soudure a l'arc qui est
installé, dans une conduite métallique ou équivalent.

Le blindage doit étre connecté a la source d'alimentation du soudage afin de
maintenir un bon contact électrique entre la conduite et le boitier de source
d'alimentation de soudage.

Entretien

L'équipement doit étre entretenu régulierement en fonction des instructions du
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fabricant. Le revétement et tout accés passant par celui-ci, doit étre
correctement refermé pendant le soudage et les coupes. Le générateur ne doit
pas étre changé ou modifi€, méme partiellement, a I'exception des
modifications apportées par le fabricant et autorisées et exécutés par des
personnes autorisées par le fabricant. En particulier, la distance de I'arc entre
la piéce a usiner et les dispositifs de stabilisation, doit étre ajustée et
maintenue en fonction des recommandations du fabricant*.

Cables de soudage

Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possible et ils doivent étre
positionnés a proximité I'un de I'autre, aussi proche que possible du niveau du
sol.

Mise a la terre de la piéce a usiner

Une connexion mettant la piéce a usiner a la terre pet, dans certains cas,
réduire les émissions. Il faut prendre soin que la mise a la terre de la piéce a
usiner n'augmente pas le risque de blessure aux utilisateurs ou de dommages
aux équipements électriques. Lorsque c'est nécessaire, la connexion de la
piéce a usiner a la terre peut étre effectuée par une connexion directe de la
piéce a usiner, mais, dans certains pays, lorsque la connexion directe n'est pas
autorisée, la liaison peut étre obtenue au moyen d'une capacité adéquate,
sélectionnée en fonction des réglementations nationales.

Filtrage et blindage

Le filtrage et le blindage des autres cables et équipements de la zone
avoisinante peut éliminer les problémes d'interférence. Le filtrage de la totalité
de la zone de soudage peut étre envisagé pour les applications spéciales.

Cet appareil est un poste a souder de classe A, congu pour les applications
industrielles : I'utilisation dans différents environnements peut générer des
perturbations pouvant influence la compatibilité électromagnétique.

L'utilisation correcte du poste a souder est la responsabilité de I'utilisateur.

DONNEES TECHNIQUES

Les données de performance du poste a souder sont affichées sur la plaque
d'identification en utilisant la symbolique suivante (Fig 6 A-B-C) :

1) Fabricant

2) Modéle

3) Numéro de série

4) Symbole de source d'alimentation de soudure par exemple :

1~ 1~

. Transformateur monophasé
. . Transformateur-rectificateur triphasé
LU W WAy o - : .
. /75 @ Bat Rectificateur de transformateur-convertisseur de fréquence

statique monophasé ou triphasé

(A #{Z]

Alimentation électrique de I'ondulateur avec sortie CA ou

CcC
5) Référence aux standards confirmant que la source d'alimentation de
soudage correspond a leurs exigences
6) Symbole de processus de soudage par exemple :
Soudure manuelle a l'arc avec électrodes
couvertes

Soudure au gaz de tungstene inerte

Soudure au gaz inerte et actif, y compris I'utilisation
de fil fourré

;7 Soudure a l'arc a fil fourré blindé
—
7) Symbole El : pour l'alimentation électrique des soudures effectuées dans
un environnement dangereux ou sujet aux chocs électriques

8) Symbole du courant de soudure, par exemple :
Courant direct

Courant alternatif et,
nominale en hertz

en plus, la fréquence

3

r E Courant direct ou alternatif a la méme sortie et, de
— plus, la fréquence nominale en hertz
L .l
9) Performance du circuit de soudage :
- Uo: maximum de tension sous vide

- 1,/Uy : courant et tension normalisé correspondant, pouvant étre fourni par le
poste a souder lors du soudage

lomin/ l2max : courant de soudage nominale minimum/maximum

- Uzmin/ Uzmax © tension de charge conventionnelle minimum/maximum

- X : cycle de service

- MIN A/V -MAX A/ V: indique la plage de courant de soudage pour la
tension d'arc correspondante

- G )¢ de soudage nominal maximum en mode continu tyarcre (Max)
au courant de soudage nominal maximum a une température de 20 °C

16 -

(exprimé en minutes et secondes)

- @@ ® Durée de soudage nominal maximum en mode intermittent Y twarcre
(max) au courant de soudage nominal maximum a une température de 20 °C
pendant une durée ininterrompue de 60 minutes (exprimé en minutes et
secondes)

- t» : Durée entre la réinitialisation et le déclenchement du dispositif de coupure
thermique

- t, : Durée entre le déclenchement et la réinitialisation du dispositif de coupure
thermique

10) Données de caractéristiques de la ligne électrique :

-U; : Tension CA et fréquence du poste a souder

-lymax : Courant maximum pris de la ligne

-lierr : Courant effectif de I'alimentation électrique

11) Symbole de la ligne électrique]]&, les valeurs possibles sont :
1 ~ Tension monophasée CA,

3 ~ Tension triphasée CA

12) Degrés de protection

13) Symbole pour I'équipement de classe 2

14) Symboles liés a la sécurité

REMARQUE : L'exemple de plaque montre la signification des symboles et
figures, les valeurs exactes des données techniques du poste a souder en
votre possession doivent étre enregistrées directement sur la plaque
d'identification du poste a souder lui-méme.

Les symboles ci dessous sont utilisés dans le livret
pour attirer I'attention sur les risques possibles
encourus par l'opérateur. Lorsque le symbole est
présent sur I'appareil, toujours suivre
soigneusement les instructions afin d'éviter le
risque indiqué. Attention, ce manuel est une partie
importante du produit et doit étre gardé jusqu'a sa
destruction.

Lors de [lutilisation de I'appareil, éloigner les
personnes, les animaux et surtout les enfants.

LA DECHARGE ELECTRIQUE PEUT TUER

Eviter le contact direct avec le circuit de soudure : la
tension sans charge délivrée par le poste a souder peut
étre tres dangereuse. L'électrode ou le fil de soudure,
la bobine de fil et toutes les piéces en métal qui
touchent le fil de soudure sont sous tension quand la
machine est allumée. Une installation sans mise a la
terre ou défaillante est trés risquée pour I'utilisateur.
L'installation électrique doit étre effectuée selon les
régles de slreté.

= Porter une tenue appropriée, sans poches saillantes.
Porter des chaussures montantes résistantes. Eviter
les vétements synthétiques.

= Utiliser des gants de soudure secs et sans trous.

= Placer le poste a souder sur une surface de travail
stable avec une pente maximum de 15%.

= S’isoler de la piece de métal a souder et du sol en
utilisant une isolation séche. S’assurer que l'isolation
est assez grande pour couvrir complétement votre
corps

* Ne pas utiliser le poste a souder dans des
endroits trés humides, sous la neige ou sous la
pluie. Si ce n'est pas possible, s’assurer que le
disjoncteur de sécurité et la ligne de sauvetage
sont efficaces

= 8’il pleut, bien noter que la machine est protégée
contre des gouttes d’eau mais pas contre les jets d'eau
violents ou une forte pluie. Débrancher la machine de
I'alimentation secteur au plus vite

= S’assurer que le lieu de travail dispose d'une prise
de courant avec mise a la terre. Avant d'établir tout
branchement électrique, s’assurer que la tension et la
fréquence du poste a souder correspondent a la
tension et a l'installation du réseau électrique relié ou
du générateur électrique




Le branchement des cables de soudure, I'entretien, ou
la réparation doivent étre effectués quand la machine
est éteinte et débranchée du secteur. Arrétez la
machine et débranchez-la avant de remplacer les
parties usées de la torche

La prise de courant d'alimentation secteur doit étre
appropriée a la prise de [lappareil. Eviter toute
modification de la prise..

= Ne pas utiliser des cables endommagés ou de plus
petite taille qu’exigée par l'intensité parcourue ou avec
de mauvaises connections. Maintenez les cables secs,
propres et protégés contre les étincelles engendrées
par la soudure.

= Le cable de I'alimentation électrique ne doit pas étre
employé pour des objectifs différents de ceux prescrits,
en particulier il ne doit pas étre employé pour porter ou
accrocher la machine. N'approcher pas le cable pres
d'une source de chaleur, d’essence ou dobjets
tranchants. Vérifiez fréquemment le cable pour détecter
des dommages possibles ou des fils endommagés.
Remplacer tous les fils découverts du cable
endommagés.

= Ne pas enrouler le cable de terre, le cable de la
torche ou le cable d'alimentation d'énergie autour de
votre corps.

= Ne pas mettre les fils métalliques dans les ouies
de ventilations de 'appareil.

= Ne pas toucher pas l'électrode quand elle est en
contact avec la piéce a souder. Ne jamais toucher
simultanément deux électrodes de deux postes a
souder. Eviter que deux personnes travaillent
simultanément sur la méme machine. Quand le poste a
souder n'est pas utilisé, débrancher le cable
d'alimentation électrique.

= Si plus d'un poste a souder travaillent sur une méme
piece métallique, ou si deux postes a souder travaillent
sur différents morceaux électriquement reliés, il y a un
fort danger d’accumulation de tensions sans charge
entre deux porte-électrode ou torches différents qui
peuvent devenir dangereux, parce que la valeur
atteinte est deux fois celle prescrite

= Attention, méme aprés que la machine a été
éteinte, les postes a souder inverters contiennent
toujours une tension résiduelle dangereuse
potentiellement mortelle

LES VAPEURS ET LE GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX POUR L’UTILISATEUR

La soudure peut produire des vapeurs et des gaz
dangereux pour la santé. Eviter de respirer ces vapeurs
et gaz produites. Afin de limiter la production des
vapeurs, avant de souder, bien nettoyer les piéces a
souder de la rouille, de la graisse, du pétrole et de la
peinture.

= En soudant, garder la téte hors de la vapeur.

= Eviter ['utilisation de cette machine dans les endroits
sans ventilation

= Pour évacuer les vapeurs et les gaz produits pendant
la soudure dans des secteurs confinés, aérer |'endroit
en utilisant des aspirateurs avec des filtres et/ou tout
simplement en ouvrant les fenétres et les portes..

= Ne pas souder prés d’hydrocarbures chlorés venant
d’'opération de dégraissage, de nettoyage ou de
pulvérisation. La chaleur et les rayons de l'arc peuvent
réagir avec les vapeurs solvables pour former du
phosgéne et des gaz extrémement toxiques ou d'autres
produits irritants..

= Ne pas réaliser de soudure ou de découpe sur des
métaux enduits par du zinc, du plomb ou sur fer plaqué
de cadium, a moins que la couche n’ait été
préventivement enlevée sur la partie a souder et que le
lieu de travail soit bien aéré et, si nécessaire, que
I'opérateur porte un masque de protection respiratoire.

= Ce type de revétement et de métaux contenant ces

éléments peuvent produire des gaz toxiques dangereux
lors de la soudure.

= L'exposition des opérateurs soudeurs aux gaz
toxiques doit étre périodiquement vérifiée par un
médecin suivant la composition des matériaux et le
temps de travail.

L’UTILISATION DE BOUTEILLE DE GAZ POUR LA
SOUDURE PEUT PROVOQUER DES LESIONS
MORTELLES

Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz quand
celle-ci n'est pas utilisée

LES PARTIES CHAUDES PEUVENT PROVOQUER
DES BRULURES IMPORTANTES

Ne pas toucher de parties chaudes. Attendre que la
torche refroidisse avant toute manipulation ou toute
autre opération.

Protégez vous et les autres des étincelles et du métal
chaud.

UNE UTILISATION EXCESSIVE DE LA MACHINE
PEUT PROVOQUER SA SURCHAUFFE

Laisser le poste a souder refroidir suivant le cycle de
charge de travail (voir données S1 et S2). Réduisez le
courant ou le cycle de travail avant de commencer a
souder de nouveau. Les ouies d’aérations garantissent
un bon fonctionnement correct. Ne pas les couvrir, ne
pas les obstruer. Ne pas géner la ventilation de la
machine avec des filtres ou autre chose.

LE BRUIT ENGENDRE PEUT ENDOMMAGER
L’AUDITION

Le bruit émis dépend des conditions du lieu de travail et
des réglages possibles effectués.

L'opérateur doit vérifier si  son niveau d'exposition
quotidienne personnelle « LEP,d » est excessif,
c'est-a-dire supérieur a 80 décibels (A). Dans un tel cas
il est obligatoire d'utiliser des accessoires de protection
auditive: utiliser des kit de protection d'oreille
convenables ou un casque de protection.

LES CHAMPS MAGNETIQUES PEUVENT
INTERFERER AVEC DES APPAREILS
ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES VITAUX

= Les utilisateurs de stimulateurs cardiaques,
pacemakers, ou d’autres appareils sensibles doivent
s’éloigner du poste a souder.

. Les utilisateurs de ce type d’appareils doivent
consulter leur docteur avant d'étre exposer a la
machine.

LES RAYONS D'ARC PEUVENT PROVOQUER DES
BRULURES AUX YEUX ET A LA PEAU

La soudure a l'arc électrique est trés dangereuse a
cause du développement intense de radiations
infrarouge et ultraviolet. L'opérateur doit lire et
comprendre les instructions d'utilisation du poste a
souder, et les dangers potentiels des différentes
techniques de soudage, ainsi que le processus de
décharge des condensateurs aprés utilisation et devrait
aussi étre informé des risques rattachés aux procédés
de soudure a larc, des mesures de protection
associées et les procédures d'urgence en cas
d’incendie ou de blessure ou d’électrocution.

(Se référer aussi a la "DIRECTIVE TECHNIQUE IEC o
CLC/TS 62081” : I'INSTALLATION ET UTILISATION
DE POSTE A SOUDER A L'ARC).
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= Ne jamais regarder la lumiére de I'arc si vos yeux
ne sont pas protégés par un masque ou une
cagoule adéquate.

= Utiliser un masque avec des filtres adéquats et des
verres conformes aux normes DIN pour protéger vos
yeux des rayons UVA et des UVB. (EN 169 ou EN379)

= Avec le port du masque, utiliser des lunettes de
sécurité avec les boucliers latéraux.

= Protéger les autres personnes vous entourant avec
des protections oculaires contres les projections
inflammables et ou conseillez-les de ne pas regarder
l'arc, ni s'exposer aux rayons d'arc et de s’éloigner des
étincelles et des jets de métaux.

= Ne pas souder en utilisant des lentilles cornéennes

LES ECLATS DE METAL PROVOQUES PAR LA
SOUDURE OU LE MEULAGE SONT DANGEREUX
POUR LES YEUX.

Le soudage, la découpe, ou le fait de brosser, meuler
une pieéce métallique et les opérations d’ébavurages
peuvent produire des étincelles et des projections de
métaux. Quand la partie soudée a refroidi, le laitier peut
aussi certainement étre projeté et étre dangereux. Se
protéger en portant les équipements et protection
adaptés et en appliquant un périmétre de sécurité pour
vos proches autour de votre lieu de travail.

LE SOUDAGE ET LA DECOUPE DE MATERIAUX
PEUVENT PROVOQUER LE FEU OU L'EXPLOSION

= Ne pas souder ou ne pas découper des métaux
(récipients, tubes, tuyaux) qui contiennent ou ont
contenu des produits liquides ou gazeux inflammables.
S’assurer que la piéce a été correctement nettoyée.

= Ne pas utiliser de poste a souder pour décongeler
des tuyaux

= Ne pas souder ou découper des récipients clos
comme des réservoirs, des barils, des tuyaux s’ils n'ont
pas été nettoyés et préparés suivant les régles de
sécurité propre au contenu.

= Ne pas souder quand l'atmosphere de travail peut
contenir des poussiéres inflammables, du gaz ou des
vapeurs dangereuses (exemple : vapeurs d'essence).

= Ne pas souder dans une zone avec des matériaux
inflammables; enlever toute substance inflammable
de la zone de travail avant de commencer a souder

= Restez vigilant, gardez toujours un appareil
d'extinction (extincteur) a proximité

= Enlever briquets, allumettes de la zone de travail
avant de commencer a souder

= Dés que la soudure est finie, s’assurer qu'il n'y a
aucune étincelle ou flamme persistante sur la piéce
métallique et aux alentours.

LES RECIPIENTS SOUS PRESSION, TELS QUE
BOUTEILLES, RESERVOIRS ETC PEUVENT
PROVOQUER DES EXPLOSIONS LORS DE LA
SOUDURE

= Protéger les bouteilles de gaz ou air comprimés de la
chaleur excessive (incluant les rayons de soleil) des
chocs, de la saleté, des flammes, des étincelles et des
arcs électriques.

= N'utilisez pas de bouteilles de gaz placées sur la
surface dans une position horizontale

= Conserver toujours les bouteilles dans une position
verticale et solidement enchainée ou fixée a un
chassis.

= Garder les bouteilles de gaz a une distance de slreté
de la soudure a l'arc ou de la découpe plasma et
d'autres sources de chaleur, étincelles ou flammes.

= Ne pas utiliser une torche de soudure ou une
électrode a coté d'une bouteille de gaz.

= Ne jamais faire toucher une électrode et une bouteille
de gaz.

= Utilisez des bouteilles de gaz seulement comprimées
contenant le gaz protégeant correct pour le processus
les régulateurs utilisés et correctement opérants congus
au gaz et a la pression utilisée. Tous les tuyaux, les
essayages, devraient etc. étre convenables pour
I'application et maintenu en bon état.

= Se tenir a distance (ne pas avoir la téte au dessus de
la bouteille) lors de 'ouverture de la valve

= Les robinets ou valves doivent toujours étre en état de
fonctionner et fermement serrés sauf lorsque la
bouteille est utilisée

= Utiliser I'équipement nécessaire et le nombre de
personne prévu  pour déplacer ou soulever une
bouteille de gaz de grand format.

= Lire et suivre les instructions des bouteilles de gaz
comprimées et I'équipement associé.

L'ARC DE PLASMA PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES IMPORTANTES

Tenir ses mains a distance de la torche. Rester prudent
en activant l'arc pilote. L'arc pilote peut provoquer des
bralures a l'opérateur et/ou le personnel proche et ceci
méme avec des vétements de sécurité. Utilisez le poste
plasma a une distance d'au moins 40 centimetres du
mur le plus proche.

LES ELEMENTS EN MOUVEMENT PEUVENT ETRE
DANGEREUX

Se tenir éloigné des parties potentiellement
dangereuses, comme les bobines ou les ventilations. Ne
pas modifier et garder les panneaux, les robinets et les
protections fermées..

LE FIL DE SOUDURE PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES

Ne pas appuyer sur le bouton de la torche avant d’étre
parfaitement prét et concentré sur votre travail. Ne pas
pointer la torche vers soi ou vers une autre personne
lorsque le poste a souder est en marche

Rester concentré et éviter toute distraction lors
d’une opération de soudure ou de découpe. Garder
une attention maximum. Eviter de laisser approcher
des personnes ou des objets qui pourrait provoquer
I'inattention.

LES RADIATIONS EMISES PAR LES HAUTES
FREQUENCES PEUVENT PROVOQUER DES
INTERFERENCES

Les émissions électromagnétiques du poste a
souder peuvent provoquer des interférences avec le
fonctionnement d'appareil électriques comme les
télévisions, les téléphones, les cartes magnétiques,
les instruments de mesure, les systémes de



transmission de données, les systémes
téléphoniques, les télécommandes, les stimulateurs
cardiaques, les ordinateurs et les machines
controlées par les ordinateurs, comme les robots.
Ne pas porter de montres qui pourraient étre
endommagées par des hautes fréquences.

L'utilisation de cette machine dans une zone
résidentielle, pourrait provoquer des interférences
dans les fréquences radios, dans une telle situation
il faut demander a I'opérateur du réseau électrique
(ex : EDF) une action corrective.

Quant aux mesures et aux précautions envisageables, il
n'est pas possible de suggérer n'importe quelle solution
précise dans ce manuel puisque les situations sont
uniques et peuvent étre de différente nature. Dans de
tels cas il est conseillé d'examiner les risques potentiels
sur la zone opérante et d'utiliser des protections
supplémentaires ou des filtres selon les exigences
spécifiques de vos appareils. Le fabricant ne sera pas
responsable pour les dommages provoqués par
I'utilisation du poste a souder dans les zones ou dans
les conditions mentionnées ci-dessus et par une
utilisation impropre de I'appareil.

> B

L'ELECTRICITE STATIQUE PEUT NUIRE AUX
COMPOSANTS DES CIRCUITS ELECTRONIQUES
Utiliser des sacs ou des boites antistatiques pour
transporter ou stocker des composants électroniques.

A

(AN
)

Utiliser le poste a souder dans un environnement avec
une température ambiante entre +5°C de +40°C.

Ne pas raccorder la machine a souder au réseau
électrique domestique.

La réparation ou les opérations de maintenance de la
machine doivent étre réalisées par du personnel
qualifié.

>

Le service et la réparation doivent se faire exclusivement par le personnel
qualifié utilisant des piéces de rechange originales et des consommables
compatibles afin de garantir le bon fonctionnement de cet appareil.

Les réparations faites sans autorisations et réalisées sur cette machine
par du personnel non qualifié ou I'utilisation de piéces détachées ou de
consommables non originales et non compatibles, peuvent étre
dangereuses pour les techniciens et les opérateurs et invalideront la

garantie du fabricant et du revendeur.

Pour votre sécurité, se plier aux exigences de sécurité et précautions
d’emploi énoncées dans les différents livrets.

Le fabricant n'est pas responsable pour les accidents aux personnes et
aux objets provoqués par le non respect des regles de sécurité,
l'utilisation impropre ou absurde de la machine, ou par un entretien
défaillant ou insuffisant de I'appareil tel que prescrit dans les différents
manuels joints avec I'appareil

MISE AU REBUT DU PRODUIT

Les déchets des appareils électriques et électroniques
(DEEE) ne doivent pas étre jetés avec vos ordures
ménageres. Déposez-les dans une poubelle de collecte
de recyclage. Demandez conseil

aupres des autorités locales ou a votre revendeur.

La collection différenciée de produits et de faire les
valises utilisé permet le recyclage de matériel et leur
utilisation continue. La nouvelle utilisation de matériel
recyclé promeut la protection d'environnement
prévenant la pollution et réduit des exigences de
produits de base.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

En application a la Directive, le poste a souder a été soumis a des tests de
compatibilité électromagnétique. Toutefois, la possibilité d'interférences avec
d'autres appareils fonctionnant dans les environs, subsiste. Au cours de son
fonctionnement normal, I'arc électrique émet des champs électromagnétiques
qui interferent avec le fonctionnement des autres appareils proches.
L'utilisateur doit donc en tenir compte et prendre les précautions et les
mesures adéquates au cas ou les brouillages électromagnétiques pourraient
provoquer des dégats aux personnes ou a des biens (hopitaux, laboratoires,
porteurs de pacemaker ou de prothéses électro-médicales, émetteurs,centres
d'élaborations de données, appareils et instruments faisant partie de
processus industriels, etc.) Nous ne pouvons pas indiquer ici toutes les
précautions ou mesures a prendre, car les situations sont infinies et peuvent
avoir toutes une origine diverse. Il est de toute fagon indispensable de
toujours analyser les risques du milieu dans lequel vous devez opérer et de
choisir les écrans et les filtres en fonction de chaque situation. Le fabricant
décline toute responsabilité en cas de dégats a des personnes ou a des biens
provoqués par I'utilisation de la soudeuse dans un milieu a risques ou par un
usage impropre.

ESPANOL

Lea instrucciones antes del uso de
esta maquina

RIESGOS RELACIONADOS CON SOLDADURA Y CORTE

INTRODUCCION E INFORMACION GENERAL

Los procesos de soldadura por arco mas comunes son:

1. “MMA”;
2. “TIG*;
3. “MIG”;

Existen dos tipos de fuente de alimentacion para soldadura: transformadores o
inversores (con o sin salida de polaridad). Los primeros tienen funciones de
control limitadas y los segundos permiten una mayor gama de ajustes.

ACCESORIOS
Dependiendo del modelo, la unidad puede equiparse con:

e “PM” — cable con pinza de tierra;
e “PPE” — cable portaelectrodo;

soldadura;

“T_EURO” — soplete de soldadura continua;
“T_TIG” — soplete de soldadura “TIG";
Mascara o casco,

Tubo de gas,

Manémetro,

Equipo de ruedas,

Escobilla con hacha.

Si se suministran, “PPE” o "CP_EURQO” o “T_TIG” y “PM” pueden conectarse
en:

e “PD” — polaridad directa que es “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG” al polo
negativo (-) y “PM” al polo positivo (+);

e “PJ|” — polaridad inversa que es “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG” al polo
positivo (+) y “PM” al polo negativo (-);

e “CP_EURO” - polaridad continua del soplete para soldadura con alambre de PROCEDIMIENTO “MMA”’
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Al unir dos metales con un metal de relleno, la fusién se obtiene mediante un
arco eléctrico Los materiales de relleno son electrodos o varillas recubiertas
de metal con desoxidante.

Para soldadores con conexién de polaridad de salida “PPE” y “PM” en:

e “PD” cuando se utilizan electrodos con revestimiento antiacido o de rutilos.
e “PI”, cuando se utilizan electrodos con revestimiento basico o celuloide.
Para otros tipos, consulte lo que indica el fabricante de los electrodos.

Los soldadores inversores tienen las siguientes caracteristicas automaticas:
“HOT START”: corriente de arranque con un valor superior al esperado.
Favorece el encendido del arco.

“ARC FORCE”: Para prevenir que el electrodo que se acerca a la fusion de la
soldadura muy rapido cree un cortocircuito, el equipo electrénico aumenta
automaticamente el valor de la corriente del arco para eliminarlo.

“ANTI STICK”: el valor actual de la corriente disminuye de manera
automatica hasta alcanzar un valor que permita eliminar el electrodo de la
fusion.

La operacién de instalacion y las conexiones eléctricas deben llevarse a
cabo con la maquina de soldadura apagada y desconectada de la fuente
de alimentacioén. Solo debe realizar los enlaces personal con experiencia.

MONTAJE DE LA MASCARA DE PROTECCION (fig 1)
MONTAJE DEL CABLE DE SOLDADURA - “PPE” (fig 2)

MONTAJE DEL CABLE DE SOLDADURA - “PM” (fig 3)

PROCEDIMIENTO “TIG”

En la soldadura TIG el calor entre un electrodo inconsumible (tungsteno) y la
pieza a soldar lo produce el arco eléctrico mediante el flujo de un gas inerte
(normalmente argon: Ar 99.5). El electrodo de tungsteno lo soporta un soplete
apto para transmitir la corriente de soldadura y para transmitir el electrodo
mismo y el bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica, por el flujo de un
gas inerte (normalmente, argén: Ar 99.5) que sale de la boquilla de ceramica

Para soldadores con conexién de polaridad de salida “T_TIG”y “PM” en “PD”
o “PIl” segun el tipo de material a soldar, normalmente necesitara contactar
con el gestor de la red de distribucion:

PROCEDIMIENTO “MIG”

La soldadura "MIG" se distingue por:

e “MIG GAS”: el material utilizado es un metal con forma de alambre, la
desoxigenacion y un gas, normalmente CO2, Argén o CO2+Argén.

e “MIG NO-GAS”: el contenido del hilo dentro del desoxidante.

Para soldadores con conexién de polaridad de salida “CP_EURO” y “PM” en:
e “PI”, al soldar en “MIG GAS”;
e “PD” al soldar en “MIG NO-GAS”;

Los soldadores inversores tienen las siguientes caracteristicas automaticas:

e “MIG PULSE”. Modula la potencia de soldadura en el tiempo segun la
frecuencia y el impulso. Por ejemplo, si la frecuencia es 50Hz y el impulso es
del 15%, tenemos:

o Tiempo total 20ms (1s/50Hz);

o Tiempo de impulso 3ms (20ms*15%).

INSTALACION DEL CABLE

Abra la puerta, coloque la bobina en el tambor del hilo e inserte el cable en la
devanadera (fig. 4). En el tambor hay un acoplamiento para mantener el hilo.
Corte los primeros 10 cm (4 pulgadas) del hilo asegurandose de que no hay
impurezas o deformaciones en el extremo del hilo.

Abra el brazo moévil de la devanadora e inserte el hilo en su guia pasandolo
por la ranura del cilindro de la devanadora y a continuacion, vuelva a insertar
el hilo en la segunda guia de alineacion.

Ajuste la presion mediante el tornillo especialmente disefiado para ello. En
caso de que el hilo tienda a desenrollarse, debe ajustar la presién mediante el
tornillo especialmente disefiado para ello. Si el acoplamiento provoca
demasiada friccion y la rueda motriz tiende a deslizarse, debe reducirla hasta
que el hilo avance uniformemente

INSTALACION DEL CILINDRO Y AJUSTES DEL GAS

Coloque el cilindro del gas en posicién vertical en la parte trasera de la
maquina y encima del eje de las ruedas, de forma que pueda cerrarse con la
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cadena y el mosqueton, como se muestra en la fig. 5A. Atornille el manémetro
en el cilindro de gas y acople el tubo enrejado al manémetro y la valvula
magnética con una goma, como se muestra en la fig. 5B.

Ajuste el gas entre 5y 25 litros/minuto.

MANTENIMIENTO

Las reparaciones las debe realizar uno de nuestros centros de servicio
autorizado o el fabricante directamente mediante su propio servicio técnico.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar el sistema o, de lo contrario, de llevara a cabo alguna
operacién o transaccion con el mismo, se recomienda leer con atencion este
manual y consultar al distribuidor o fabricante directamente si necesita
cualquier aclaracion.

A pesar de que el generador se ha fabricado segun las regulaciones, puede
generar perturbaciones electromagnéticas o perturbaciones en los sistemas
de telecomunicaciones (teléfono, radio, televisién) o en sistemas de control y
seguridad. Lea las siguientes instrucciones para evitar o minimizar las
interferencias:

Para cumplir los requisitos de la norma IEC 61000-3-11 (Flicker),
recomendamos que la conexion de los puntos de soldadura de la interfaz de
red de suministro tengan una impedancia por debajo de Zmax = 0,24 ohm.

El equipo de soldadura no cumple los requisitos de la normativa IEC 61000-3-
12. Si esta conectado a una red publica, sera responsabilidad del instalador o
usuario comprobar las posibilidades de conexion o si necesita contactar con el
responsable de la red de distribucion.

El usuario serd responsable de la instalacion y utilizacion del equipo de
soldadura por arco de acuerdo a las instrucciones del fabricante. Si se
detectan perturbaciones electromagnéticas, sera responsabilidad del usuario
del equipo de soldadura por arco resolver la situacion con la asistencia técnica
del fabricante. No modifique el generador sin el consentimiento del fabricante.
Antes de instalar el equipo de soldadura por arco, el usuario debe valorar los
posibles problemas electromagnéticos del area colindante.

Debe tenerse en cuenta lo siguiente:

1) Cables de alimentacién, cables de control y cables telefénicos y de sefial
proximos al equipo de soldadura por arco;

2) Transmisores y receptores de radio y television;

3) Ordenadores y otros equipos de control;

4) Equipos criticos para la seguridad, para la proteccién de equipo industrial.
5) Equipo médico de personas cercanas, por ejemplo, marcapasos o
audifonos.

6) Equipo utilizado para calibracién o medida;

7) La inmunidad electromagnética de otros equipos del entorno. El usuario
deberia procurar que el resto de equipos utilizados en el entorno sea
electromagnéticamente compatible. Esto puede exigir medidas de proteccion
adicionales;

8) Algunos problemas pueden resolverse realizando la soldadura y las
operaciones de corte en otro momento del dia en que el resto del equipo no
esté en uso.

El tamario del area colindante a tener en cuenta dependera de la estructura
del edificio y otras actividades que tengan lugar alli.

Red publica

Segun las recomendaciones del fabricante, el equipo de soldadura por arco
debe conectarse a la red publica. En caso de interferencias, puede ser
necesario tomar precauciones adicionales, como la filtracion de la red publica.
Habria que considerar el blindaje del cable de alimentacion del equipo de
soldadura por arco que se encuentre instalado de manera permanente, en
conducto metalico o equivalente.

El blindaje debe conectarse a la fuente de potencia para soldadura para
mantener un buen contacto eléctrico entre en conducto y la caja de la fuente
de alimentacion.

Mantenimiento

El equipo debe estar bajo mantenimiento de manera regular, segun las
instrucciones del fabricante. Su proteccién y cualquier acceso al mismo debe
estar cerrado completamente durante la soldadura y el proceso de corte. El
generador no debe modificarse ni editarse parcialmente, salvo por aquellas
modificaciones proporcionadas por el fabricante y autorizadas y ejecutadas
por personas autorizadas por el fabricante. Concretamente, la distancia del
arco a la pieza de trabajo y los dispositivos de estabilizaciéon deben ajustarse y
mantenerse de acuerdo a las recomendaciones del fabricante*.

Cables de soldadura

Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y deben colocarse
juntos, a nivel del suelo o lo mas cercanos al suelo posible.

Puesta a tierra de la pieza de trabajo

La puesta a tierra de la pieza de trabajo puede reducir las emisiones en
algunos casos. Debe procurar que la puesta a tierra de la pieza de trabajo
aumente el riesgo de lesion para los usuarios o de dafios al equipo eléctrico.
Cuando sea necesario, la conexién a tierra de la pieza de trabajo debe
realizarse mediante una conexion directa a la pieza de trabajo, pero en
algunos paises en la que no se permite la conexion directa, la puesta a tierra
debe realizarse mediante una capacitancia adecuada, seleccionada segun las
normas nacionales.



Apantallamiento y blindaje

Apantallar y blindar el resto de cables y equipos proximos puede evitar
problemas de interferencias. Es posible que deba tenerse en cuenta el
apantallamiento de toda la zona de blindaje en aplicaciones especiales.

Este es un soldador de clase A, disefiado para aplicaciones industriales, su uso
en diferentes entornos podria provocar perturbaciones que podrian afectar a la
compatibilidad electromagnética.

El usuario tiene la obligacion utilizar el soldador correctamente.

DATOS TECNICOS

Los datos de funcionamiento del soldador se muestran en la placa de
identificacion, con los siguientes significados (Fig. 6 A-B-C):
1) Fabricante
2) Modelo
3) Numero de serie
4) Simbolo de la fuente de potencia para soldadura, por ejemplo:
1~ 1~

. Transformador monofasico
. A Rectificador-transformador trifasico

LY 7 W mlira o - . -
. G A= Rectificador transformador-conversor de frecuencia estatica
trifasico o monofasico

0]
Aozl Generador de inverter con salida de CAy CC
5)Referencia a las normas confirmando que la fuente de potencia para soldadura
cumple sus requisitos
6) Simbolo del procedimiento de soldadura, por ejemplo:
Soldadura por arco manual de metal con electrodos
revestidos

Soldadura por gas tungsteno

Soldadura MIG/MAG (por gas inerte/por gas activo)

{F Soldadura por arco autoprotegido
—
7) Simbolo @para suministrar energia a las operaciones de soldadura
llevadas a cabo en un entorno con riesgo de descarga eléctrica

8) Simbolo de la corriente de soldadura, por ejemplo:
Corriente continua

Corriente alterna y, adicionalmente, la frecuencia
nominal en hertzios

3

r E Corriente continua o alterna al mismo nivel vy,
—r adicionalmente, la frecuencia nominal en hertzios
L -4

9) Funcionamiento del circuito de soldadura:

- Uo: tensién de vacio maxima

- I,/Uy: tensién y corriente normalizada correspondiente, que puede suministrar el
soldador al soldar

lomin/ lomax: corriente de soldadura nominal minima/maxima

- Uzmin/ Uz2max: Tensién de carga convencional minima/maxima

- X: ciclo de trabajo

-MIN A/V -MAXA/V:indica el rango de corriente de soldadura y la tension
correspondiente del arco

- @ Ticmpo de soldadura nominal maxima en modo continuo toy (Max) en
corriente de soldadura nominal maxima a temperatura ambiente de 20 °C (en
minutos y segundos)

- @@ ® Tiempo de soldadura nominal maxima en modo intermitente ¥ ton €n
corriente de soldadura nominal maxima a temperatura ambiente de 20 °C
durante un tiempo ininterrumpido de 60 minutos (en minutos y segundos)

- tw :Tiempo entre el reajuste y el ajuste del dispositivo de desconexion térmica
- t.: Tiempo entre el ajuste y el reajuste del dispositivo de desconexion térmica
10) Datos caracteristicos de la linea eléctrica:

-Uq: Tension y frecuencia de CA suministrada por el soldador

-lymax: Corriente maxima suministrada por la linea

-l1err: Corriente actual de la fuente de alimentacion

11) Simbolo de la linea eléctrica DD los posibles valores son:
1 ~ Tension CA monofasica,

3 ~ Tension CA trifasica,

12) Grado de proteccién:

13) Simbolo del equipo de clase Il

14) Simbolos relacionados con la seguridad

NOTA: El ejemplo de la placa identificativa muestra el significado de los
simbolos y las cifras, los valores exactos de los datos técnicos de su soldador
deben encontrarse grabados directamente en la placa identificativa del
soldador.

Los simbolos mostrados son usados en el folleto
para capturar la atencion e identificar riesgos
posibles del operador. Cuando el simbolo en
izquierdo es encontrado siempre siguen con
cuidado las instrucciones para evitar el riesgo
indicado. Advirtiendo, este manual es una parte
integrante del producto y debe ser guardado hasta
que esto sea la destruccion.

Durante el funcionamiento, Guarde a otra gente
lejos, sobre todo nifios.

Proteja usted y los demas.

SACUDIDA ELECTRICA PUEDE MATAR

Evite el contacto directo con el recorrido de soldar: el
voltaje sin carga suministrado por la maquina de
soldar puede ser muy peligroso. El electrodo o el
alambre de soldar, el espacio de rodillo de guia y
todas las partes metdlicas que tocan el alambre de
soldar estan bajo el voltaje cuando la maquina es
conectada. Una instalacion incorrecta o earthing de la
maquina son un riesgo. La instalacion eléctrica debe
ser realizada segun las reglas de seguridad.

= Lleve puesta la ropa conveniente, posiblemente sin
bolsillos sobresalientes, zapatos de trabajo pesado de
ropa, laced alto, y una cubierta principal. Evite la ropa
sintética.

= Laropa guantes de soldar seca y sin agujeros.

= Colocar la maquina de soldar entonces es estable
en la superficie de trabajo con una cuesta del 15 %
maxima de la tierra.

= Aislarse de trabajo y tierra usando el aislamiento
seco. Asegurese que el aislamiento es bastante
grande para cubrir su area entera del contacto fisico
con trabajo y tierra.

= No usar la maquina en sitios muy himedos. Si este
no es posible se aseguran que el interruptor y la linea
lifesaving son eficientes.

= Si llueve, recuerde que la maquina es protegida de
gotas, pero no de aviones a reacciéon de echar agua
violentos o golpeando la lluvia; desconecte la maquina
del suministro de energia principal.

= Estar seguro que el lugar de trabajo es
proporcionado de una planta earthing buena. Antes de
hacer de cualquier unién eléctrica, asegurese que los
datos de posicion de la maquina de soldar
corresponden al voltaje de conducto principal y
frecuencia disponible en el lugar de instalacion.

= Soldando la unién de cables, el mantenimiento, y la
reparacion deben ser realizados cuando la maquina
es desconectada y deshilvanada del suministro de
energia principal. Apage la maquina y desconéctelo
del suministro de energia principal antes de sustituir
las partes llevadas puestas de la antorcha.

= El enchufe de suministro de energia principal debe
tener una salida conveniente. Absolutamente evite
para modificar el enchufe.

= No usar cables dafiados, de un tamafio mas
pequefio que requerido o afiliado incorrectamente.
Guarde cables secos, limpios y protegidos de chispas
metdlicas calientes.

= El cable de suministro de energia no debe ser
usado para objetivos diferentes de aquellos
prescribidos, sobre todo esto no debe ser usado para
llevar o colgar la maquina. No traiga el cable cerca de
calor, bordes del aceite o agudos. Con frecuencia
compruebe el cable para descubrir dafios posibles o
los alambres inmediatamente dafiados sustituyen
cualquier cable dafiado - los alambres destapados
pueden matar.
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= No abrigar el cable de la tierra, el cable di
antorcha, cable de suministro de energia alrededor di
Su cuerpo.

= No poner alambres metalicos en las aletas de aire.

= No tocar el electrodo cuando esto estd en e
contacto con el pedazo para trabajar en. Nunci
simultdneamente el toque las partes eléctricament
calientes de los sostenedores de electrodo se unio :
dos soldadores. Evite a las dos personas que trabajai
simultdneamente en la misma maquina. Cuando I
maquina de soldar no estd siendo usada, sacar €
cable de suministro de energia.

= Mas de una maquina de soldar que trabaja en ¢
mismo pedazo, o dos soldadores que trabajan el
pedazos diferentes eléctricamente se unid, podrii
causar una acumulacién de voltajes sin carga entrn
dos sostenedores de electrodo diferentes o antorcha

que pueden hacerse peligrosas, porque el valc

alcanzado es dos veces el prescribido.

= Incluso después de que la maquina ha sid
apagada, los inversores todavia contienen ui

voltaje residual peligroso que puede ser letal.

VAPORES Y GAS PUEDEN SER PELIGROSOS

La soldadura puede producir vapores y gases
arriesgados a la salud. Evite respirar estos vapores y
gases. A fin de limitar la produccién de vapores, antes
de usar la maquina, limpian los pedazos para soldarse
de herrumbre, grasa, petréleo y pintura.

= Soldando, guarde su cabeza del humo.

= Evitar el uso de esta maquina en sitios sin la
ventilacién.

= Para drenar vapores y gases producidos durante la
soldadura en areas encajonadas, airee el lugar usando
aspirators con filtros y/o abriendo ventanas y puertas.

= No soldar en posiciones cerca de hidrocarbonos
clorados que vienen de desengrasar la limpieza o
rociar operaciones. El calor y los rayos del arco
pueden reaccionar con vapores solventes para formar
phosgene, el gas muy téxico y otros productos
irritantes.

= No realizar la soldadura y el recorte de operaciones
en metales cubiertos como zinced, leaded, o cadmio
hierro plateado, a menos que la capa sea
preventivamente quitada de la zona de soldar, el lugar
de trabajo es bien aireado y, si es necesario, el
operador lleva puesto un respirador de aire. Las capas
y otros metales que contienen estos elementos
pueden producir vapores toxicos cuando soldado.

= La exposicion del operador a la soldadura de
vapores deberia ser periédicamente comprobada
composicion de vapores de considerating vy
concentracion, y también el lenght del tiempo de la
exposicion.

TIENDA DE GAS PUEDE CAUSAR LESIONES
MORTALES
Siempre cierre la valvula de botella cuando no esta
siendo usado.

PARTES CALIENTES
QUEMADURAS SERIAS
No toque partes calientes. Espere hasta que la
antorcha enfrie antes de tocar ello o hacer de
cualquier operacion en ello.

PUEDEN CAUSAR
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= Proteger usted y los demas de chispas y metal
caliente.

UN USO EXCESIVO DE LA MAQUINA PUEDE
CAUSAR ESTO SE RECALIENTA

Permita que la maquina se enfrie. Reduzca la
corriente o el ciclo de trabajo antes de comenzar a
soldarse otra vez. Las aletas de aire son muy
importantes ya que esto es el funcionamiento
correcto. No cubralos. No bloquee el paso de aire en
la maquina con filtros o algo mas.

RUIDO PUEDE DANAR AUDIENCIA

El ruido emitido depende de las condiciones del
lugar de trabajo y de los ajustes posibles
efectuados.

El operador debe comprobar si el nivel de la
exposicion diaria personal “LEP, d” es excesivo, es
decir 80dB (a) o mas arriba. En tal caso es
obligatorio utilizar los dispositivos adecuados para la
proteccion personal: utilicen los auriculares o las
cubiertas convenientes del oido del modelo
especifico requerido.

LOS CAMPOS MAGNETICOS PUEDEN
INTERFERIR CON LOS DISPOSITIVOS
ELECTRICOS O ELECTRONICOS VITALES

. La gente que utiliza los marcapasos u
otros aparatos médicos debe guardar hacia fuera.

= Los usuarios vitales del dispositivo deben
consultar a su médico antes de colocar cerca de las
areas donde se utiliza esta maquina.

LOS RAYOS DEL ARCO PUEDEN CAUSAR
QUEMADURAS A LOS OJOS Y A LA PIEL

El arco de soldadura eléctrica es muy peligroso para el
desarrollo intenso de las radiaciones infrarrojas y
ultravioletas.

El operador debe ser consciente del uso seguro de la
soldadora, del proceso de la soldadura de la descarga
de los condensadores, y debe también ser informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimientos
de la soldadura al arco, las medidas asociadas de la
proteccion y los procedimientos de emergencia.
(También refieran al “lEC TECNICO o CLC/TS 62081"
del DIRECTORIO: INSTALACION Y USO DE LAS
MAQUINAS DE LA SOLDADURA AL ARCO).

= No miren la luz del arco si sus ojos no son protegidos
por una mascara apropiada.

= Utilicen una mascara con los filtros apropiados vy las
tapaderas se ajustan al estruendo para proteger sus ojos
contra rayos de UVA y de UVB.

= Debajo de las gafas de seguridad apropiadas del
desgaste de la mascara con los escudos laterales.

= Protejan otros personales préoximos con la
investigacion conveniente, no inflamable y/o adviértanlos
para no mirar el arco ni para no exponerse a los rayos del
arco o al salpicén o al metal caliente.

= No suelden con autégena al usar las lentes de
contacto.

LOS PEDAZOS DEL VUELO DE METAL O DE DURT
PUEDEN DANAR 0JOS

La soldadura, corte, las operaciones cepillando, del
pulido y el quitar las rebabas puede producir chispas y
proyecciones del metal. Cuando la pieza soldada con
autégena se ha refrescado abajo la escoria puede ser
proyectada.



LAS OPERACIONES DE LA SOLDADURA Y DEL
CORTE PUEDEN CAUSAR EL FUEGO O LA
EXPLOSION

= No suelden con autégena ni corten, en los envases o la
tuberia que contienen o han contenido el liquido
inflamable o productos gaseosos; asegurense de que la
zona de trabajo se haya reclamado correctamente.

= No utilicen la soldadora para descongelar los tubos.

= No suelden con autdégena ni corten en los envases
cerrados tales como tanques, tambores o tubos a menos
que se hayan preparado correctamente de acuerdo con
las reglas de la seguridad.

= No suelden con autégena donde la atmoésfera puede
contener el polvo inflamable, el gas o los vapores (ex:
vapores de la gasolina).

= No suelden con autégena por los materiales
inflamables; quiten todos los materiales inflamables
posibles de la zona de trabajo antes de que ustedes
comiencen a soldar con autégena.

= Miren fuera de los fuegos posibles, siempre mantengan
un extintor préximo.

= Quiten los encendedores, o los fésforos de ustedes
mismos antes de ustedes comienzan cualquier operacion
de la soldadura.

= Una vez que ustedes han acabado su control del
trabajo el area y se aseguran de no hay chispas, ascuas
ardientes, y llamas.

LOS ENVASES BAJO PRESION TAL COMO
TAMBORES DE LOS CILINDROS ETC... PUEDEN
CAUSAR EXPLOSIONES S| ESTAN SOLDADOS

= Cilindros de gas comprimido Protect de movimientos
del calor excesivo (rayos incluyendo del sol), de dafos,
de la escoria, de llamas, de chispas y de arcos voltaicos.

= No utilicen los cilindros de gas colocados en la
superficie en una posicion horizontal.

= Mantengan siempre los cilindros una posicion vertical
encadenada con seguridad a un tren de aterrizaje o a
una ayuda fijada.

= Guarden los cilindros en una distancia de seguridad de
operaciones de la soldadura al arco o del corte y
cualquier otra fuente de calor, de chispas o de llama.

= Nunca envuelvan un soplete alrededor de un cilindro de
gas.

= Nunca permitan que un electrodo toque un cilindro.

= Utilicen solamente los cilindros de gas comprimido que
contienen el gas que blinda correcto para el proceso
usado y que actian correctamente los reguladores
disefiados para el gas y la presion usados. Todas las

mangueras, colocaciones, etc. se deben ser
convenientes para el uso y mantener en buenas
condiciones.

= Guarden su cabeza y cara lejos del mercado de la
vélvula del cilindro al abrir la valvula del cilindro.

= Las tapas de proteccion de la valvula deben siempre
existir y mano firmemente a menos que cuando el cilindro
es funcionando o conectado para el uso.

= Utilicen el equipo apropiado, los procedimientos
correctos y el nimero de gente requerido para levantar y
para mover los cilindros.

= Lean y sigan las instrucciones en los cilindros de gas
comprimido y el equipo asociado.

EL ARCO DE PLASMA PUEDE ESTROPEAR

Guarden sus manos lejos de la antorcha. Tengan
cuidado al activar el arco experimental. El arco
experimental puede causar quemaduras al operador y/o
los personales e incluso la ropa préximos de la
seguridad del agujero.
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Utilicen la cortadora por lo menos 40 cm lejos de la
pared.

LAS PARTES EN EL MOVIMIENTO PUEDEN SER
PELIGROSAS

Guarden lejos de partes potencialmente peligrosas,
tales como rodillos. Mantengan las puertas, los paneles,
los casquillos y las protecciones cerrados y en su lugar.

EL ALAMBRE DE SOLDADURA PUEDE CAUSAR
HERIDAS

No presionen el botén de la antorcha hasta que ustedes
estén listos a o cuando ustedes reciben instrucciones a.
No sefialen la antorcha hacia el su cuerpo ni la otra
gente mientras que conecta a tierra el alambre de
soldadura.

No se distraigan durante operaciones de la
soldadura y del corte. Presten la atencion maxima.
Eviten y/o guarden la gente o el equipo ausente que
pudieron causar la inatencion.

LAS RADIACIONES EMITIDAS POR EL DE ALTA
FRECUENCIA PUEDEN CAUSAR INTERFERENCIAS.
Las ondas electromagnéticas pueden causar
interferencias con el funcionamiento de dispositivos
eléctricos tales como televisiones, teléfonos, tarjetas
magnéticas, instrumentaciones, sistemas de transmision
de datos, sistemas de teléfono, mandos a distancia,
marcapasos, ordenadores y maquinas controlados por
los ordenadores, tales como robots. No lleven los
relojes que se podrian dafar por el de alta frecuencia.

El uso de esta maquina en un barrio residencial, podria
causar interferencias en radiofrequency, en tal caso al
operador podrian pedirle comenzar una accion
correctiva.

en cuanto a medidas y precauciones no es posible
sugerir cualquier solucién precisa en este manual ya
que las situaciones pueden ser diferentes y de la
naturaleza ejecutable. En tales casos es aconsejable
examinar los riesgos potenciales del area de
operaciones y usar extra pantallas o filtros segun las
exigencias especificas. El fabricante no sera obligado
de ningln dafio causado por el uso de la maquina de
soldar en las é&reas y condiciones mencionadas
anteriormente y por ningun otro uso impropio.

ELECTRICIDAD ESTATICA PUEDE DANAR PARTES O
COMPONENTES DEL RECORRIDO ELECTRONICO
Use bolsos antiestaticos o cajas para almacenar, mover o
transportar naipes electrénicos.

Use la maquina en ambientes con una temperatura
entre +5°C e +40°C.

No una la maquina de soldar a la electricidad del
Gobierno.

La reparacion o las operaciones de mantenimiento de
la maquina deben ser realizadas por el sélo personal
calificado.

El servicio y la reparacion deben ser realizados exclusivamente por el
personal calificado que usa piezas de repuesto originales y partes

consumibles.

Este garantizara

la seguridad de la maquina. Las

reparaciones no autorizadas realizaron en esta maquina por el personal
no calificado o el uso de reemplazo y partes consumibles que no son
originales, pueden ser peligrosas para técnicos y operadores y anularan
la garantia del fabricante. Ya que su seguridad cumplen con las notas y
las precauciones de la seguridad hicieron un informe en este folleto.

El fabricante no es obligado de accidentes a la gente o cosas causadas
por inobservance de reglas de seguridad, el uso impropio o absurdo de la
maquina, o por el mantenimiento diferente por lo que prescribido en el
parrafo de mantenimiento.
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DISPOSICION CORRECTA DEL PRODUCTO
Esta marca mostrada en el producto y su literatura
indica que esta clase del producto no debe ser
dispuesta con basuras de la casa al final de su vida
trabajadora a fin de prevenir el dafio posible al ambiente
o salud humana. Por lo tanto el cliente es invitado a
suministrar a la disposicion correcta, diferenciando este
producto de otros tipos de respuestas negativas y
reciclarlo del modo responsable, a fin de reutilizar sus
componentes. El cliente es por lo tanto invitado a
ponerse en contacto con la oficina de proveedor local
para toda la informaciéon relativa a la coleccion
diferenciada y el ciclismo re de este tipo del producto.
La coleccion diferenciada de productos y de hacer las
maletas usado permite el reciclaje de los materiales y
su uso continuo. La reutilizacion de materiales
reciclados promueve la proteccion de ambiente que
previene la contaminaciéon y reduce exigencias de
materias primas.
COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y PROBLEMAS CAUSADOS
POR ELLA

La fabrica ha llevado a cabo pruebas de compatibilidad electromagnética con
la soldadora, conforme con la Directiva 89/336/CEE, sin embargo existe la
posibilidad de que durante la operacién de soldadura se puedan producir
interferencias en instalaciones y/o maquinarias que se encuentren
funcionando alrededor. El arco eléctrico desarrollado en su funcionamiento
normal, es fuente de emision de campos electromagnéticos que influencian
generalmente los sistemas e instalaciones que se encuentran funcionando.
Es buena norma que el operador tenga presente esto, de modo que se tomen
las debidas precauciones y medidas cuando se disponga a trabajar en
instalaciones o ambientes donde las molestias electromagnéticas sean causa
de dafios a las personas y a las cosas (hospitales, laboratorios, personas
asistidas por aparatos electromédicos, instalaciones de trasmisiones
televisivas, centros de elaboracion de datos, aparatos e instrumentos
introducidos directa o indirectamente en los procesos industriales, etc.). En
cuanto a medidas y precauciones, no se aceptan, en esta sede, posibles
soluciones ya que las situaciones que se pueden manifestar son de origen
diverso y no previsto. Sera oportuno, en los casos aqui mencionados, que se
prevea a un analisis cuidadoso de los riesgos presentados por el ambiente en
donde se trabaja con el soldador y disponer de pantallas o filtros
suplementarios que seran validados de vez en cuando. La Fabrica no se
responsabiliza de los dafios provocados por el uso del soldador en ambientes
y condiciones especificados anteriormente y por cualquier otro uso impropio

PORTUGUESE

Leia todos os destaques e instrugées
da segurancga antes do uso desta
maquina

RISCOS RELATIVOS A SOLDAR E A CORTAR PROCESSOS

INTRODUGAO E APRESENTAGCAO

Os processos de soldadura por arco mais comuns s&o:

1. MMA”
2. “TIG”
3. “MIG”

As maquinas de soldadura podem ser de dois tipos, por transformador ou por
inversor (com ou sem saida de polaridade) O primeiro possui funcionalidades
limitadas de controlo e o0 segundo permite uma maior gama de ajustes.

ACESSORIOS

Consoante o modelo, a unidade podera estar equipada com:

“PM” — cabo com grampo de terra;

“PPE” — cabo de suporte de elétrodo;

“CP_EURO” - fio de soldadura com polaridade continua;
“T_EURO” —fio de tocha de soldadura continua;
“T_TIG” — tocha de soldadura “TIG”,

Mascara ou capacete;

Gasoduto;

Manometro;

Conjunto de roda;

Pincel com machado.

Se fornecida, pode ligar “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” e“PM” em:

e “PD” — polaridade direta que seja “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” ao
polo negativo (-) e “PM” ao polo positivo (+);

e “PI” — polaridade inversa que seja “PPE” ou “CP_EURO” ou “T_TIG” ao
polo positivo (+) e “PM” ao polo negativo (-).

Processo “MMA”

Quando dois metais sdo ligados por um metal de adigéo, a fusédo é obtida
com um arco elétrico. Os materiais de adicdo sdo elétrodos ou varetas
revestidas a metal com material desoxidante.

Em soldadores com ligagdo de polaridade de saida “PPE” e “PM” em:

e “PD” quando sdo utilizados elétrodos com revestimento de acido ou
revestimento de rutilo.

e “PI’, quando s&o utilizados elétrodos com revestimento basico ou
celuloide.

Para outros tipos, consulte as indicagdes do fabricante dos elétrodos.

24 -

Os soldadores por inversor
automaticas:

“ARRANQUE A QUENTE”:a corrente inicial com um valor superior ao valor
planeado. Isto auxilia a ignicéo de arco.

“FORCA DO ARCO”: Para evitar que o elétrodo em rapida aproximagéo a
fuséo da soldadura crie um curto-circuito, o equipamento eletrénico aumenta
automaticamente o valor da corrente do arco para eliminar isso;
“ANTIADERENTE”: o valor atual diminui imediatamente até atingir um valor
que permita que o elétrodo seja removido da fusao.

possuem as seguintes funcionalidades

As operacgdes de instalagdo e ligagdo elétrica devem ser efetuadas com a
maquina de soldadura desligada e o cabo desligado da corrente. As ligagcbes
devem ser efetuadas por pessoas experientes.

MASCARA DE PROTEGAO DE MONTAGEM (fig 1)
MONTAGEM DO CABO DE SOLDADURA — “PPE” (fig 2)

MONTAGEM DO CABO DE SOLDADURA - “PM” (fig 3)

PROCESSO “TIG”

Na soldadura TIG, o calor é produzido pelo arco elétrico entre um elétrodo
nao-consumivel (tungsténio) e a peca a soldar, pelo fluxo de gas inerte
(normalmente argon): Ar 99.5). O elétrodo de tungsténio é suportado por
uma tocha adequada para transmitir a corrente de soldadura e proteger o
elétrodo e o banho em fus&o contra a oxidagao, pelo fluxo de um gas inerte
(normalmente argon: Ar 99.5) que flui do bocal de soldadura.

Em soldadores com ligagéo de polaridade de saida “T_TIG” € “PM”em “PD”
ou “PI”, em relagdo ao tipo de material a soldar, € normalmente necessario
contactar o gestor da rede de distribuigao:

PROCESSO “MIG”

A soldadura “MIG” distingue-se pelo seguinte:

e “MIG GAS”: o material utilizado € um metal sob a forma de fio e a
desoxidagao e um gas, geralmente CO2, argon ou CO2+argon.

e “MIG NO-GAS”: o fio contém o desoxidante.

Em soldadores com ligagdo de polaridade de saida “CP_EURO”e “PM” em:
e “Pl”, na soldadura em “MIG GAS”;
e “PD” na soldadura em “MIG NO-GAS”.

Os soldadores por inversor poderdo possuir as seguintes funcionalidades
automaticas:

o “IMPULSO MIG”: Modela a poténcia de soldadura ao longo do tempo



consoante a frequéncia e o impulso. Por exemplo, se a frequéncia for 50Hz e
o impulso for 15% apresenta:

o Tempo total 20ms (1s/50Hz);

o Tempo de impulso 3ms (20ms*15%).

MONTAGEM DO FIO

Abra a porta, coloque a bobina no rolo de fio e insira o fio no alimentador de
fio (Fig. 4). O rolo possui uma embraiagem para manter o fio sempre pronto.
Corte os primeiros 10 cm (4 pol.) do fio, certificando-se que ndo ha
impurezas ou distor¢des na extremidade cortada.

Abra o brago mével no alimentador de fio e insira o fio no guia, passando-o
pela ranhura do rolo de alimentagdo e, de seguida, reintroduza o fio na
segunda guia de alinhamento.

Ajuste a pressdo pelo parafuso especialmente para esse efeito. Se o fio tiver
tendéncia para desenrolar, tem de ajustar a pressdo com o parafuso para
esse efeito. Se a embraiagem causar uma friccdo excessiva e a roda motriz
tiver tendéncia para deslizar, tem de a aumentar até que o fio avance
igualmente.

MONTAGEM DO CILINDRO E AJUSTE DO GAS

Coloque o cilindro de gas numa posigao vertical sobre a porta do cilindro.
Coloque-o de forma que possa ser bloqueado com a corrente e o
mosquetdo, tal como na fig. 5A. Aparafuse o manémetro no cilindro de gas e
fixe a mangueira de rede ao manémetro e a vélvula solenoide com uma
banda como na fig. 5B.

Ajuste o gas entre 5 e 25 litros/minuto.

MANUTENGAO

As reparagdes devem ser efetuadas pelos nossos Centros de Assisténcia
autorizados, ou diretamente pelo Fabricante, através do seu proprio Servigo
de Apoio ao Cliente.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Antes de instalar o sistema ou efetuar qualquer outra operagao ou transagéo
com ele, recomendamos que leia atentamente este manual e consultar
diretamente o distribuidor ou fabricante para esclarecer todas as questoes.

O gerador, apesar de ser fabricado de acordo com as normas, podera gerar
interferéncias eletromagnéticas nos sistemas de telecomunicacéo (telefone,
radio, televiséo) ou sistemas de controlo e segurancga. Leia as seguintes
instrugdes para eliminar ou minimizar as interferéncias:

De modo a cumprir o requisito IEC 61000-3-11 (oscilagdo), recomendamos
que a ligagao dos pontos de fusdo do interface de rede de alimentacéo tenha
uma impedancia inferior de Zmax = 0,24ohm.

A fusdo ndo estd em conformidade com os requisitos da norma IEC 61000-3-
12. Se o soldador for ligado a uma rede publica, é da exclusiva
responsabilidade do instalador ou utilizador a confirmagao de que a ligagéo é
possivel ou se é necessario contactar o gestor da rede de distribuigéo.

O utilizador é responsavel pela instalagéo e utilizacdo do equipamento de
soldadura por arco de acordo com as instrugdes do fabricante. Se forem
detetadas interferéncias eletromagnéticas, o utilizador do equipamento de
soldadura por arco é responsavel por resolver a situagdo com a assisténcia
técnica do fabricante. Nao modifique o gerador sem a autorizagdo do
fabricante.

Antes de instalar o equipamento de soldadura por arco, o utilizador deve
avaliar os potenciais problemas eletromagnéticos na area circundante.

Deve ser considerado o seguinte:

1) Cabos de alimentagao, cabos de controlo, cabos de sinalizagao e telefone
proximos do equipamento de soldadura por arco;

2) Transmissores e recetores de radio e televiséo;

3) Computador e outro equipamento de controlo;

4) Equipamento de seguranga crucial, para protecdo de equipamento
industrial;

5) Equipamento médico de pessoas préximas, por exemplo pacemakers e
aparelhos auditivos;

6) Equipamento de calibragem ou medigéo;

7) A imunidade eletromagnética de outros equipamentos no local. O
utilizador deve certificar-se que outros equipamentos no local s&o
electromagneticamente compativeis. Isto podera requerer medidas
adicionais de protecao:

8) Alguns problemas podem ser resolvidos, por exemplo, ao efetuar
operagOes de soldadura e corte numa altura do dia em que n&o ha outro
equipamento em utilizacéo.

O tamanho da area circundante a considerar ird depender da estrutura do
edificio e outras atividades que estejam a decorrer.

Sistema de energia publica

O equipamento de soldadura por arco deve ser ligado ao sistema de energia
publica de acordo com as recomendagdes do fabricante. Se ocorrer
interferéncias, podera ser necessario tomar precaugdes adicionais, tais

como, a filtragem do sistema de energia publica. Deve considerar blindar o
cabo de alimentagdo do equipamento de soldadura por arco
permanentemente instalado, na conduta metalica ou equivalente.

A blindagem deve estar ligada a fonte de alimentagéo da soldadura de forma
que o contacto elétrico permanega entre a conduta e o compartimento da
fonte de alimentagéo da soldadura.

Manutengao

Deve ser efetuada a manutengéo regular do equipamento, de acordo com as
instrugdes do fabricante. O revestimento e todos os pontos de acesso devem
estar corretamente fechados durante a soldadura e o corte. O gerador ndo
deve ser alterado ou modificado, exceto com componentes de substituigao
fornecidos pelo fabricante e se autorizado e executado por pessoas
aprovadas pelo fabricante. Em particular, a distancia do arco desde a peca
de trabalho e os dispositivos de estabilizacdo deve ser ajustada e mantida de
acordo com as recomendagdes do fabricante*.

Cabos de soldadura

Os cabos de soldadura devem ser mantidos o mais curtos possivel e devem
estar proximos um do outro, ao nivel do chdo ou perto dele.

Ligacao a terra da peca de trabalho

Em alguns casos, a ligagdo a terra da pega de trabalho podera diminuir as
emissdes. Deve ter cuidado para evitar que a ligagédo a terra da pega de
trabalho aumente o risco de leséo dos utilizadores ou danos no equipamento
elétrico. Sempre que necessario, a ligagédo a terra da peca de trabalho deve
ser efetuada diretamente, mas, em alguns paises, onde a ligacéo direta ndo
é permitida, a ligagao deve ser obtida através de uma capacidade adequada,
selecionada de acordo com as normas nacionais.

Blindagem e protegao

A blindagem e protegdo de outros cabos e equipamentos na area
circundante podera minimizar os problemas de interferéncia. A blindagem de
toda a area de soldadura podera ser considerada para aplicagdes especiais.
Esta é uma maquina de soldadura de classe A, concebida para aplicagdes
industriais: a utilizagdo em ambientes diferentes podera gerar interferéncias
capazes de afetar a compatibilidade eletromagnética.

E da responsabilidade do utilizador usar corretamente a maquina de
soldadura.

DADOS TECNICOS

Os dados de desempenho da maquina de soldadura séo apresentados na
placa de identificagdo com o seguinte significado (Fig 6 A-B-C):

1) Fabricante

2) Modelo

3) Numero de série

4) Simbolo da fonte de alimentagdo de soldadura, por exemplo:

1 1~

. Transformador de fase Unica
3 —
. ." El Retificador transformador trifasico
. MLT® " Retificador  conversor-transformador estatico de

frequéncia, de fase Unica ou trifasico
ey Ziy7d Fonte de alimentagdo com inversor com saida CA e CC

5)Referéncia as normas que confirmam que a fonte de alimentagdo esta em
conformidade com os respetivos requisitos
6) Simbolo do processo de soldadura, por exemplo:

Soldadura manual com arco elétrico e elétrodo
revestido

Soldadura com gés e tungsténio

£
Soldadura por arco elétrico com protegdo gasosa
f (gas ativo ou gas inerte), incluindo a utilizagado de
fios fluxados
Soldadura por arco elétrico com elétrodo auto-
;7: revestido
I
7) Simbolo El para fornecer energia a operagbes de soldadura efetuadas
num ambiente com um elevado risco de choque elétrico
8) Simbolo da corrente de soldadura, por exemplo:
—_— Corrente continua

Corrente alternada e, adicionalmente, a frequéncia
nominal em hertz

3

r 1 Corrente continua ou alternada na mesma saida, e
— adicionalmente a frequéncia nominal em hertz
L 4

9) Desempenho do circuito de soldadura:

- Up: vacuo de tensdo maximo

- I,/Uy: corrente e tensédo correspondente a normalizada, que pode ser
fornecida pela maquina durante a soldadura

lomin/ lamax: corrente de soldadura nominal minima/maxima

- Uzmin/ Uz2max: tens@o de carga convencional minima/maxima
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- X:,ciclo de servigo
-MINA/V-MAX A

/ V: indica o intervalo da corrente de soldadura em

relagdo a tenséo do arco

- @ Tcpo de soldadura maximo nominal toy (Max) com a corrente de
soldadura méaxima nominal e a uma temperatura ambiente de 20 °C

(expresso em minutos
- ®®@® Tempo de s
com a corrente de sold

e segundos)
oldadura maximo nominal no modo intermitente Y ton
adura maxima nominal e a uma temperatura ambiente

de 20 °C durante um periodo ininterrupto de 60 minutos (expresso em

minutos e segundos)

- tw :Tempo entre a repi
-t : Tempo entre a defi
10) Caracteristicas da

osicao e a definigdo do dispositivo de corte térmico
inicao e a reposigao do dispositivo de corte térmico
linha de alimentacé&o:

-Uq: Tenséo CA e a frequéncia fornecida a maquina de soldadura

-lymax: Corrente maxim.

a derivada da linha

-lyerr: Corrente atual da fonte de alimentacéo

11) Simbolo da linha de alimentagéo Dﬁ‘ os valores possiveis s&o:
1 ~ Tenséo CA de fase Unica,

3 ~Tenséo CA trifasica
12) Nivel da protegao
13) Simbolo do equipa

mento classe Il

14) Simbolos relacionados com a seguranga

NOTA: O exemplo da placa mostra o significado dos simbolos e das figuras,

os valores exatos dos

dados técnicos da sua maquina de soldadura estao

registados diretamente na placa de identificagdo do soldador.

A\
P
W
O
>
/N
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Os simbolos mostrados sdo usados no livreto
para capturar a atengao e para identificar riscos
possiveis do operador. Quando o simbolo na
esquerda é encontrado sempre siga com
cuidado as instrugbes para evitar o risco
indicado. Advertindo, este manual é uma parte
integrante do produto e deve ser mantido até
que esteja destruicao.

Durante o trabalho, mantenha outros povos
ausentes, especialmente criangas.

Proteja-se e os outro.

CHOQUE ELECTRICO PODE MATAR

Evite o contato direto com o circuito da soldadura: a
tensdo da no-carga fornecida pela maquina de
soldadura pode ser muito perigosa. Elétrodo ou fio de
soldadura, espago do rolo de guia e todas as pegas
de metal que tocam no fio de soldadura estdo sob a
tensdo quando a maquina esta ligada. Uma instalagao
ou um enterramento errado da maquina sdo um risco.
A instalacdo elétrica deve ser realizada de acordo
com as réguas da seguranga.

= Desgaste a roupa apropriada, possivelmente sem
bolsos de projegdo, desgaste sapatas resistentes,
elevacao atada, e uma coberta principal. Evite a roupa
sintética.

= As luvas de soldadura do desgaste secam e sem
furos.

= Posicione a maquina de soldadura assim que é
estavel na superficie de trabalho com uma inclinagdo
maxima de 15% da terra.

= Isole do trabalho e da terra usando a isolagéo seca.
Certifique que a isolagdo é grande bastante cobrir sua
area inteira do contato fisico com o trabalho e a terra.

= N&o use a maquina em lugares muito umidos. Se
isto ndo é possivel certifique-se que o interruptor e a
linha salva-vidas sé&o eficientes.

= Se esta chovendo, recorde que a maquina esta
protegida das gotas mas ndo dos jatos de agua
violentos ou de chuva impressionante; desconecte a
maquina da fonte de alimentagao principal.

= Seja certo que o lugar de trabalho esta fornecido de
uma boa planta de enterramento. Antes de fazer
alguma conexdo elétrica, certifique-se dos dados da
avaliacdo da maquina de soldadura corresponder a
tenséo e a freqliéncia dos canos principais disponiveis
no lugar da instalagéo.

= A conex3o de cabos da soldadura, a manutengéo, e
o reparo devem ser realizados quando a maquina esta
e ser desconectados da fonte de alimentagdo
principal.

Desligue a maquina e desconecte-a da fonte de
alimentacdo principal antes de substituir as partes
gastas da tocha.

= O plugue da fonte de alimentagéo principal deve ter
uma tomada apropriada.

Evite absolutamente para modificar o plugue.

= N&o use cabos danificados, de um tamanho menor
do que exigido ou juntado incorretamente. Mantenha
cabos secos, limpos e protegidos das faiscas de metal
quentes.

= O cabo da fonte de alimentagédo ndo deve ser usado
para os alvos diferentes daqueles prescritos,
especialmente ndo deve ser usado para carreg ou
pendurar a maquina. N&o traga o cabo perto do calor,
do 6leo ou das bordas afiadas. Verific freqlientemente o
cabo para detetar os danos possiveis ou os fios-
imediato danificados para substituir todos os fios
descobertos cabo danificados podem matar.

= NZo envolva o cabo de terra, cabo da tocha, cabo
distribuidor de corrente em torno de seu corpo.

= Na&o por fios de metal nas aletas do ar.

= N&o toque no elétrodo quando é em contato com a
parte a trabalhar sobre. Toque nunca simultaneamente
eletricamente em partes quentes dos suportes de
elétrodo conetados a dois soldadores. Evite dois povos
que trabalham simultaneamente na mesma maquina.
Quando a maquina de soldadura ndo esta sendo usada,
retire o cabo distribuidor de corrente.

* Mais de uma maquina de soldadura que trabalham
na mesma parte, ou dois soldadores que trabalham nas
partes diferentes conetadas eletricamente, poderiam
causar uma acumulagdo de tensbes da no-carga entre
duas suportes de elétrodo ou tochas diferentes que
podem se tornar perigosos, porque o valor alcangado é
duas vezes prescrito.

* Mesmo depois que a maquina foi desligada, os
inversores ainda contém uma tensdo residual
perigosa que possa ser letal.

AS EMANAGOES E O GAS PODEM SER
PERIGOSOS

A soldadura pode produzir as emanagdes e 0s gas
perigosos a saude. Avoid que respira estes emanagdes
e gas. A fim limitar a produgdo de emanagdes, antes de
usar a maquina, limpa as partes a solda da oxidagao, da
graxa, do 6leo e da pintura.

» Ao soldar, mantenha sua cabega fora das
emanagdes.

» Evite o uso desta maquina nos lugares sem
ventilagdo.

= Para drenar emanagdes e gas produziu durante a
soldadura em areas confinadas, areja o lugar usando
aspiradores com filtros e/ou janelas e portas de
abertura.

» Nao solde nos hidrocarbonetos de desinfegao
proximo das posicdes que vém da limpeza
desengraxando ou das operagdes de pulverizagdo. O
calor e os raios do arco podem reagir com 0s vapores
solventes ao fosfogénio do formulario, ao gés altamente
toxico e a outros produtos irritantes.
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= Na&o realize a soldadura e as operacdes do corte em
metais revestidos tais como o ferro zincado, leaded, ou
tratado ao cadmio, a menos que revestir for removido
preventiva da zona de soldadura, o lugar de trabalho
sdo arejadas bem e, caso necessario, o operador
desgasta um respirador do ar. Os revestimentos e
outros metais que contém estes elementos podem
produzir emanagdes toxicas quando soldados.

= A exposicdo do operador as emanagdes de soldadura
deve estar composicdo e concentragdo considerating
periodicamente verific das emanacdes, e igualmente a
uma duragéo da exposicao.

A LOJA DO GAS PODE CAUSAR LESOES MORTAIS
Feche sempre a valvula da garrafa quando ndo esta
sendo usada.

AS PECAS QUENTES PODEM CAUSAR
QUEIMADURAS SERIAS

N&o toque nas pecas quentes. Espere até que a tocha
esfrie para baixo antes do tocar ou de fazer qualquer
operagao nela.

= Proteja se e os outro das faiscas e do metal quente.

UM USO EXCESSIVO DA MAQUINA PODEM
CAUSAR SUPERAQUECENDO

Permita que a maquina refrigere para baixo. Reduza a
corrente ou o ciclo do trabalho antes de comegar soldar
outra vez. As aletas do ar sdo muito importantes para
ele sdo funcionamento correto. Ndo os cubra. Nao
obstrua a passagem de ar na maquina com filtros ou
qualquer outra coisa.

O RUIDO PODE DANIFICAR A AUDIGAO

O ruido emissor depende das condi¢cdes do lugar de
trabalho e dos ajustes possiveis efetuados.

O operador deve verific se o nivel da exposicdo diaria
pessoal “LEP, d” é excessivo, em outras palavras 80dB
(A) ou mais altamente. Em tal caso é obrigatério usar
dispositivos adequados para a protegéo pessoal: use os
plugues da orelha ou as cobertas apropriadas da orelha
do modelo especifico exigido.

0S CAMPO MAGNETICOS PODEM INTERFERIR
COM O ELETRICO VITAL OU OS DISPOSITIVOS
ELECTRONICOS

- Os povos que usam pacemaker ou outros
dispositivos médicos devem manterse para fora.

. Os usudrios vitais do dispositivo devem
consultar seu médico antes de estar perto das areas
onde esta maquina é usada.

OS RAIOS DO ARCO PODEM CAUSAR
QUEIMADURAS AOS OLHOS E A PELE

O arco de soldadura elétrica é muito perigoso para o
desenvolvimento intenso das radiagbes infravermelhas
e ultravioletas.

O operador deve estar ciente do uso seguro da maquina
de soldadura, do processo da soldadura da descarga
dos capacitores, e deve igualmente ser informado sobre
os riscos relativos aos procedimentos de soldadura do
arco, as medidas associadas da protecdo e aos
procedimentos de emergéncia.

(Igualmente refira “o IEC TECNICO o CLC/TS 62081"
da DIRETRIZ ORIENTADORA: A INSTALAGCAO E
USO DE MAQUINAS DE SOLDADURA DO ARCO).

= Nado olhe a luz do arco se seus olhos nédo séo
protegidos por uma mascara apropriada.

= Use uma mascara com filtros apropriados e as placas
de tampa conformam-se ao RUIDO para proteger seus
olhos dos raios de UVA e de UVB.

= Sob os vidros de seguranca apropriados do desgaste
da mascara com protetores laterais.

= Proteja outros pessoais proximos com selegdo
apropriada, ndo inflamavel e/ou advirta-os para ndo
prestar aten¢do ao arco nem para nao se expr aos raios
do arco ou ao spatter ou ao metal quente.

= N&o solde ao usar lentes de contato.

AS PARTES DO VOO DE METAL OU DE DURT
PODEM DANIFICAR OS OLHOS

A soldadura, corte, operagdes escovando, da moedura
e deburring pode produzir faiscas e proje¢cdes do metal.
Quando a pecga soldada esfriou para baixo a escoria
pode ser projetada.

AS OPERACOES DA SOLDADURA E DO CORTE
PODEM CAUSAR O FOGO OU A EXPLOSAO

= Ndo solde nem nado corte, nos recipientes ou no
encanamento que contém ou contiveram o liquido
inflamavel ou produtos gasosos; certifique-se de que a
area de funcionamento estéve recuperada
corretamente.

= N&o usar a maquina de soldagem para descongelar
tubos.

= N&o soldar ou cortar em containeres fechados como
tanques, tambores ou tubos a menos que eles tenham
estado corretamente preparados conforme as regras de
seguranca.

= Ndo soldar onde a atmosfera pode conter pd
inflamavel, gas ou vapores (exceto: vapores de
gasolina).

= N&o soldar por materiais inflamaveis; retire todos os
materiais inflamaveis possiveis da éarea de trabalho
antes de que vocé comece a soldar.

= Olhar para fora de fogos possiveis, sempre guarde
um extintor proximo.

= Retirar lighters, ou fésforos de vocé antes de que
vocé comece qualquer operagéo de soldagem.

= Uma vez que vocé terminou o seu controle de
trabalho a area e se assegura que ndo ha nenhuma
faisca, brasas ardentes, e chamas.

CONTAINERES EMBAIXO DE PRESSAO COMO
TAMBORES DE CILINDROS ETC. ... PODEM
CAUSAR EXPLOSOES SE SOLDADO

= Proteger cilindros de gas compressos do calor
excessivo (inclusive raios de sol) golpes, danos,
escoria, chamas, faiscas e arcos elétricos.

= N&o usar cilindros de gas colocados na superficie em
uma posigao horizontal.
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= Sempre guarde cilindros em uma posicéo direita com
seguranga encadeada a uma subestrutura ou suporte
fixado.

= Guardar cilindros em uma distancia segura do arco
operagdes de soldagem ou cortam e qualquer outra
fonte de calor, faiscas ou chama.

= Nunca enrole uma tocha de soldagem em volta de um
cilindro de gas.

= Nunca permita que um eletrodo toque um cilindro.

= Usar cilindros de gas sé compressos que contém o
gas protetor correto do processo reguladores usados e
propriamente operacionais projetados para o gas e
pressionar usado. Todas as mangueiras, provas, etc.
devem ser convenientes para a aplicagdo e mantido em
boas condigbes.

= Guardar a sua cabeca e enfrentar longe da passagem
de vélvula de cilindro abrindo a valvula de cilindro.

= Os gorros de protegdo de valvula sempre devem ser
no lugar e ajudar apertado menos quando o cilindro
esteja no uso ou unido para o uso.

= Usar o equipamento proéprio, corrigir procedimentos e
o0 numero necessitado da gente para levantar e mover
cilindros.

= Usar o equipamento proéprio, corrigir procedimentos e
0 numero necessitado da gente para levantar e mover
cilindros.

ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR DANOS

Guarde as suas maos longe da tocha. Tenha cuidado
ativando o arco de piloto. O arco de piloto pode causar
queima ao operador o pessoal préximo and/or e até
esburacar-se a roupa de seguranca.

Use a maquina que corta pelo menos 40 cms de
distancia da parede.

PARTES EM MOVIMENTO PODEM SER PERIGOSAS
Conserve-se longe de partes potencialmente perigosas,
como rolos. Guarde portas, painéis, gorros e protecdes
fechadas e no seu lugar.

O ARAME DE SOLDAGEM PODE CAUSAR FERIDAS
Nao aperte o botédo de tocha até que vocé esteja pronto
a ou quando vocé recebe instrugcdes nao para fazer. O
ponto a tocha em direcédo ao seu corpo nem outra gente
enquanto earthing o arame de soldagem.

Nao se distraia durante a soldagem e a reducédo de
operagoes. Preste a atengdo maxima. Evite e/ou
guarde longe a gente ou o equipamento que poderia
causar a desatencao.

O RADIATIONS EMITIDO PELA ALTA FREQUENCIA
PODE CAUSAR INTERFERENCIAS.

As ondas eletromagnéticas podem causar interferéncias
com o funcionamento de dispositivos elétricos como
televisoes, telefones, cartoes magnéticos,
instrumentacdo, sistemas de transmissdo de dados,
sistemas telefénicos, controles remotos, lideres,
computadores e maquinas controladas por
computadores, como robds. Nao use relégios que
podem ser danificados pela alta frequiéncia.

O uso desta maquina em uma area residencial, pode
causar interferéncias em radiofrequency, em tal
caso pode pedir-se que o operador comegasse uma
agao corretiva. Quanto a medidas e precaugdes néo é
possivel sugerir qualquer solugdo exata neste manual
desde que as situagdes podem ser diferentes e da
natureza obrigatéria. Em tais casos é aconselhavel
examinar os riscos potenciais da area operacional e
usar extra telas ou filtros segundo as exigéncias

especificas. O fabricante ndo sera sujeito a nenhum
dano causado pelo uso da maquina de soldagem nas
areas e condigdes acima mencionadas e por nenhum
outro uso impréprio.
ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR PARTES
OU COMPONENTES DOS CIRCUITOS ELETRONICOS
Use bolsas antiestaticas ou caixas para fornecer, mover
ou transportar cartdes eletronicos.

Use a maquina em ambientes com uma temperatura
entre +5°C e +40°C.

Ndo una a maquina de soldagem a eletricidade do
Governo.

O reparo ou as operagdes de manutencdao da maquina
devem ser executados pelo s6 pessoal qualificado.

O servigo e o reparo devem ser executados exclusivamente pelo pessoal
qualificado que usa partes de sobra originais e partes consumiveis. Isto
garantira a seguranca da maquina. Os reparos ndo autorizados
executaram nesta maquina pelo pessoal ndo qualificado ou o uso de
substituicdo e partes consumiveis que ndo sao originais, podem ser
perigosas para técnicos e operadores e anularao a garantia do fabricante.
Ja que a sua seguranga cumprem com as notas e as precaugdes da
seguranca informaram neste livrinho. O fabricante ndo é sujeito a
acidentes a gente ou coisas causadas por inobservance de regras de
seguranca, o uso improéprio ou absurdo da maquina, ou pela manutengao
diferente do que prescreveu no paragrafo de manutencao.

DISPOSIGAO CORRETA DO PRODUTO

Esta marcagdo mostrada no produto e a sua literatura
indica que esta espécie do produto ndo deve ser
disposta com residuos de casa no fim da sua vida de
trabalho para prevenir o dano possivel ao ambiente ou
saude humana. Por isso, o cliente € convidado para
fornecer a disposicdo correta, diferenciando este
produto de outros tipos de recusas e recicla-lo do modo
responsavel, para reutilizar os seus componentes. O
cliente, por isso, é convidado para contatar com o
escritério de fornecedor local de toda a informacéo
relativa a colecgéo diferenciada e o ciclismo re deste tipo
do produto.

A colecédo diferenciada de produtos e de fazer as
malas usado permite a reciclagem de materiais e o
seu uso continuo. A reutilizagdo de materiais
reciclados promove a protegdo de ambiente que
previne poluicdo e reduz exigéncias de matérias-
primas.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA E PROBLEMAS CAUSADOS
A fabrica levou a cabo testes de compatibilidade electromagnética com a
soldadora, conforme a directiva 89/336/CEE, no entanto existe a
possibilidade de, durante a operacdo de soldadura poderem existir
interferéncias em instalagdes e/ou maquinas que se encontrem a funcionar
perto. O arco eléctrico durante o seu

funcionamento normal é fonte de emissdo de campos electromagnéticos que
influenciam, geralmente, os sistemas e instalagdes que se encontram em
funcionamento. E aconselhavel que o operador tenha isto em mente, de
modo a tomar as devidas precaugdes e medidas quando se encontrar a
trabalhar em instalagbes ou ambiente onde os disturbios electromagnéticos
sejam causa de danos em pessoas ou coisas (hospitais, laboratérios,
pessoas assistidas por aparelhos electromédicos, instalagbes de
transmissdes televisivas, centros de elaboracdo de dados, aparelhos e
instrumentos introduzidos directa ou indirectamente em processos industriais,
etc.). Sera oportuno, nos casos aqui mencionados, que se efectue uma
analise cuidadosa aos riscos apresentados pelo ambiente onde se trabalha
com a maquina e dispor de mascaras e filtros para serem utilizados em
funcdo de cada situagdo. A fabrica ndo se responsabiliza pelos danos
provocados pelo uso da maquina em ambientes ou condi¢des especificadas
anteriormente e por qualquer outro uso indevido.



MAGYAR

A gép hasznalata elétt
olvassa el az 6sszes fontos
megjegyzést és elbirast

A HEGESZTESI ES VAGASI FOLYAMAT VESZELYEI

BEVEZETES ES ATTEKINTES

A leggyakoribb ivhegesztési eljarasok a kévetkezok:

1., MMA”:
2. ,TIG”
3. ,MIG”

Hegeszt6kbdl kétféle tipus létezik: a transzformatoros és az inverteres
(polaritasfliggé kimenettel vagy anélkll). Az els6 korlatozott
vezérléfunkcioval rendelkezik, a masodik viszont széles korl beallitast
tesz lehetévé.

KIEGESZITOK

A tipustol fliggben a késziilék a kdvetkezokkel lehet felszerelve:

,»PM” — foldel6kapocs kabel;

,,PPE” — elektrodatarto kabel;

,»CP_EURO” — polaritasos hegesztévezeték (MIG MAG hegesztd);
» T_EURO” — hegesztbvezeték folyamatos hegesztéshez;
»T_TIG” — ,TIG” hegesztépisztoly;

Maszk vagy sisak,

Gazcso,

Nyomasméré éra,

Kerékkészlet,

Kefe baltaval.

Ha ilyen van felszerelve, a ,PPE”, a ,CP_EURO”, a ,T_TIG” és a ,PM” a
kovetkezdképpen csatlakoztathatd:

e ,PD” - direkt polaritas, azaz a ,PPE”, ,CP_EURO” vagy ,T_TIG” a
negativ pélushoz (-), a ,PM” pedig a pozitiv pélushoz (+);

e ,,PI” —forditott polaritas, azaz a ,PPE”, ,CP_EURO” vagy ,T_TIG” a
pozitiv pélushoz (+), a ,PM” pedig a negativ pdlushoz (-);

,MMA” ELJARAS

Amikor két fémdarab egy kit6lté fémmel van egymashoz rogzitve, amit
elektromos ivvel olvasztanak 6ssze. A kitdltéanyagok a dezoxidaloszert
tartalmazo elektrodak vagy fém bevonatu rudak.

A ,PPE és ,PM” polaritasu csatlakozassal mikodé hegesztéknek:

e PD”, amikor az elektrédak savas vagy rutil bevonatuak.

e PI”, amikor az elektrodak bazikus bevonatuak vagy celluloidosak.
Mas tipusoknal lasd az elektrodak gyartdi altal megadott adatokat.

Az inverteres hegeszték a kovetkezd automatikus funkcidkkal
rendelkeznek:

»HOT START”: az inditbdram magasabb a tervezett értéknél. Ez segiti
az ivgyuijtast.

»ARC FORCE”: A hegesztéshez érd elektréda gyors megolvadasat és
a rovidzarlatot elkerllendd az elektronikus berendezés automatikusan
noveli az iv aramerdsségét;

~ANTI STICK”: az aramerésség azonnal csokken egy olyan értékig,
amely lehetévé teszi az elektréda olvadékbdl valo eltavolitasat.

;42 lizembe helyezést és az elektromos csatlakoztatast kikapcsolt és a
hélézatbol  levélasztott  hegesztégéppel kell végrehajtani. A
csatlakoztatast tapasztalt személynek kell elvégeznie.

A VEDOMASZK OSSZESZERELESE (14abra)

A HEGESZTOKABEL OSSZESZERELESE — ,,PPE” (2 4bra)

A HEGESZTOKABEL OSSZESZERELESE — ,,PM” (3 4bra)

»TIG” ELJARAS

TIG hegesztésnél a hét az egy nem fogyd elektréda (wolfram) és a
hegesztend6 darab kozotti elektromos iv hozza létre aramlé nemesgaz
(altaldban argon: Ar 99.5) felhasznaladsaval. A wolfram elektréda
faklyaja kialakitasa révén atadja a hegesztési aramot és megvédi az
elektrédat, valamint a hegesztéfiirdét a 1égkori oxidaciotol, mindehhez
aramlé nemesgazt (altaldaban argont: Ar 99.5) hasznal, ami a keramia
favokabol aramlik ki.

A ,T_TIG” és ,PM” kimeneti polaritasu csatlakozassal rendelkezé ,PD”
vagy ,PI” hegesztégépek esetében a hegesztend§ anyaggal
kapcsolatban fel kell venni a kapcsolatot az elosztéhalézat vezetéjével:

,MIG” ELJARAS

A ,MIG” hegesztés tipusai:

® _MIG GAS”: a hasznalt anyag fémdrét és dezoxidald, valamint egy
gaz, altaldban CO2, argon vagy CO2+argon.

® _MIG NO-GAS’ a szal a dezoxidaléban van.

A ,CP_EURO” és ,PM” kimeneti polaritasu csatlakozassal miikodé
hegeszt6knél:

e PI’, MIG GAS” médszerrel valé hegesztéskor;

e PD” ,MIG NO-GAS” médszerrel valé hegesztéskor.

Az inverteres hegeszték a kovetkezd automatikus funkcidkkal
rendelkezhetnek:

® _MIG PULSE”: A frekvencia és az impulzus fliggvényében idében
moduldlja a hegesztési teljesitményt. Példaul, ha a frekvencia 50 Hz és
az impulzus 15%:

o Teljes id6 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulzus idé 3 ms (20 ms*15%).

A HUZAL BESZERELESE

Nyissa ki az ajtét, és helyezze fel az orsoét a huzaldobra, majd illessze
be a huzalt a huzaladagoléba (4. abra). A dobon egy tengelykapcsold
biztositja, hogy a huzal mindig hasznalatra kész legyen.

Vagjon le 10 cm-nyi (4 in.) huzalt, odafigyelve arra, hogy ne legyen
szennyezd8dés vagy gorblilés a levagott végen.

Nyissa ki a huzaladagolé mobilkarjat, és illessze be a huzalt a
huzalvezetébe ugy, hogy athaladjon az adagolégdérgé hornyan, majd
helyezze be Ujra a huzalt a masodik igazit6 vezetébe.

A specialisan kialakitott csavarral allitsa be a feszességet. Ha a huzal
probal letekeredni, akkor a specialis csavarral allitsa be a feszességet.
Ha a tengelykapcsol6 tulzott surlodast okoz és a hajtdkerék csuszni
kezd, csOkkentse a feszességet, amig a huzal egyenletesen nem halad
elére.

A PALACK FELSZERELESE ES A GAZ BEALLITASA

Helyezze a gazpalackot fiiggéleges pozicidban a sik palacktartéra; ugy
helyezze el, hogy régziteni lehessen a lanccal és a karabinerrel, ahogy
a 5A. abran lathaté. Csavarja be a nyomasmérét a gazpalackba, és
rogzitse a racsos tomlét a nyomasméréhéz és a szolenoidhoz a
kotegelével, ahogy a 5B. abran lathaté.

Allitsa a gazt 5 és 25 liter/perc kdzotti értékre.
KARBANTARTAS
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A javitasokat hivatalos szervizkézpontban kell végezni vagy kézvetlendil
a gyarto altal, annak tgyfélszolgalataval el6zetesen egyeztetve.

ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITAS

Miel6tt telepitené a rendszert vagy mas modon barmilyen miveletet
végez rajta, javasolt figyelmesen atolvasni ezt a kézikdnyvet, és
konzultalni a viszonteladéval vagy kdzvetlenll a gyartéval, ha barmilyen
tisztdzandé probléma merdl fel.

Annak ellenére, hogy a generator az eldirasoknak megfeleléen lett
megépitve, elektromagneses zavarokat vagy telekommunikacios
(telefon, radid, televizio) zavarokat okozhat, illetve hatassal lehet az
ellenérz6 és biztonsagi rendszerek miikodésére. Olvassa el a
kovetkez6 utasitasokat, hogy elkerllje vagy minimalizalja a zavarokat:
Az |EC 61000-3-11 kovetelménynek (Flicker) valé megfelelés
érdekében javasoljuk, hogy a hegesztési pontokat a tapellatd halézati
interfész  Zmax = 0,24 ohmnal kisebb impedancigju részéhez
csatlakoztassak.

A hegeszt6é nem teljesiti az IEC 61000-3-12 kdvetelményeit. Ha kozlleti
halézathoz csatlakoztatjdk, az Uzembe helyezd vagy a felhasznald
feleléssége a csatlakozas megfeleléségének ellenérzése, amihez
sziikség esetén vegyék fel a kapcsolatot az elosztéhalézat vezetéjével.
A felhasznalé felelés az ivhegeszt6 berendezés a gyart6 utasitasainak
megfeleld Uzembe helyezéséért és hasznalataért. Ha elektromagneses
zavarok lépnek fel, az ivhegeszté berendezés felhasznalojanak
feleléssége a helyzet megoldasa, amihez kérheti a gyarté miszaki
segitségét. Ne modositsa a generatort a gyartéd jovahagyasa nélkdil.

Az ivhegeszt6 berendezés Gizembe helyezése el6tt a felhasznalénak fel
kell mérnie a kérnyezé terlilet potencialis elektromagneses problémait.
A kovetkezdket kell figyelembe venni:

1) Tapkabelek, vezérlékabelek, jelvivé és telefonkabelek az ivhegesztd
berendezés kozelében;

2) Radio- és televizivadok és vevok;

3) Szamitogép és mas vezérléberendezések;

4) Biztonsagi szempontbdl kritikus berendezések, ipari berendezések
védbberendezései.

5) A kdrnyezetben tartézkodd személyek orvosi berendezései, példaul
szivritmus-szabalyozok és halldkésziilékek.

6) Kalibralasra vagy mérésre hasznalt berendezések;

7) A kérnyezet egyéb berendezéseinek elektromagneses immunitasa. A
felhasznalonak ellendriznie kell, hogy a kornyezetben hasznalt
berendezések elektromagnesesen kompatibilisek. Eléfordulhat, hogy
ehhez tovabbi ovintézkedéseket kell tenni;

8) Egyes problémak megoldhatok példaul azzal, hogy a hegesztést és
vagast a nap azon szakaban végzik, amikor mas berendezés nincs
hasznalatban.

A figyelembe veendd koérnyez6 terllet mérete az épllet felépitésétdl és
az egyéb tevékenységek jellegétdl fligg.

Koziileti ellatérendszer

Az ivhegeszt6 berendezést kozileti ellatérendszerhez a gyartd
Utmutatasainak megfeleléen kell csatlakoztatni. Ha zavar lép fel,
tovabbi o&vintézkedések lehetnek szlkségesek, példaul a kozuleti
ellatérendszer sziirése. Meg kell fontolni az allandé telepitési
ivhegeszt6 berendezés ellatokabelének arnyékolasat fém vezetékben
vagy azzal egyenértéki modon.

Az arnyékolast a hegeszté aramforrasahoz kell csatlakoztatni, hogy jo
elektromos érintkezés legyen a vezetd és a hegesztd aramforrasanak
burkolata kézott.

Karbantartas

A berendezésen a gyartd utasitasainak megfeleléen rendszeresen
karbantartast kell végezni. Hegesztés és vagas kdzben a burkolatot és
minden hozzaférést a gép belsejéhez megfeleléen zarva kell tartani. A
generator egyetlen része sem médosithaté vagy alakithaté at, kivéve a
gyarto altal engedélyezett szakember altal végrehajtott médositasokat.
Kllénésen az iv tavolsdaga a munkadarabtél és a stabilizalo
berendezések azok, amelyek csak a gyarté utmutatasanak megfeleléen
maodosithatok™.

Hegesztékabelek

A hegeszt6kabeleknek olyan révidnek kell lennitk, amennyire csak
lehetséges, és egymashoz, valamint a padléhoz koézel vagy a padlén
kell elhelyezni azokat.

A munkadarab foldelése

A munkadarabot a foldeléshez kapcsol6 vezeték egyes esetekben
csokkentheti az emissziét. Ugyelni kell a munkadarab féldelésének
elkerlilésére, mert az noveli a felhasznalok sérilésének kockazatat és a
tébbi  elektromos berendezés karosodasanak veszélyét. Ahol
szikséges, a munkadarab foldelését kdzvetlen kabellel kell végezni, de
egyes orszagokban, ahol a kdzvetlen dsszekdtés nem engedélyezett,
azt egy megfelelé, az allami szabalyozasnak megfelel6 kapacitassal
kell megvalésitani.

Arnyékolas

A kornyezetben talalhatd tobbi kabel és berendezés burkolasa és
arnyékolasa csokkentheti a zavarokkal kapcsolatos problémakat.
Specialis esetekben a teljes hegesztési terilet arnyékolasa is
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megfontolando.

Ez egy A. osztalyu hegesztégép ipari alkalmazésokra: kilénbézé
kornyezetekben valé hasznalata zavarokat generalhat, melyek
befolyasolhatjak az elektromagneses kompatibilitast.

A hegesztégép helyes hasznélata a felhasznalé feleléssége.

MUSZAKI ADATOK

Hegeszt6gép teljesitményadatai az adattablan talalhatok, és a
kovetkez6 jelentéssel birnak (6. A.-B.-C. abrak):
1) Gyarté
2) Modell
3) Sorozatszam
4) Hegeszt6 aramforrasanak szimbodluma, példaul:
1~ 1~

. Egyfazisu transzformator

3~ =
. Haromfazisu transzformator-egyeniranyitd

3 ‘:_T“:-ein —

. » SETTEgy- vagy haromfazisu statikus frekvenciaatalakito-
transzformator egyeniranyité

AR Inverteres aramforras valtakoz6 aramu (AC) és

egyenaramu (DC) kimenettel
5) Tajékozddjon a szabvanyokbdl, hogy a hegeszt§ aramforrasa
megfelel a kévetelményeknek
6) Hegesztési eljaras szimboéluma, példaul:

Kézi fém ivhegesztés bevonatos elektrodakkal

Wolfrdm nemesgéazos hegesztés

porbéléses huzalt is

Onarnyékolt porbéléses ivhegesztés

f Fém nemes- és aktiv gazos hegesztés, beleértve a
—

7) Szimbdlu @n: aramellatas hegesztési miveletekhez fokozottan
aramutés-veszélyes kornyezetekben.
8) Hegesztési aramerdsség szimbdlum, példaul:

Egyenaram

Vaéltakozd aram, valamint a névleges frekvencia
hertzben

c

_|
4

Egyen vagy valtakoz6 aram ugyanazon a
kimeneten, valamint a névleges frekvencia
N hertzben

4
9) A hegesztési aramkor teljesitménye:
- Uo: maximalis fesziiltség, vakuum
- 1,/U: dramerdsség és a feszliltség, ami hegesztés kdzben a
hegesztégéppel biztosithaté
Lomin/ l2max: Néveleges minimalis/maximalis hegesztési aramerésség
- Uomin/ Uzmax: minimalis/maximalis hagyomanyos terhelési fesziiltség
- X: terhelhetéség
-MINA/V-MAXA/V: ahegesztési aramerésség-tartomanyt jelzi a
megfeleld ivfeszlltséghez.
- @R )\ pévleges maximalis hegesztési id6 folyamatos
Uzemmddban ton (max), a névleges maximalis hegesztési
aramerésségen, 20 °C-os kornyezeti hémérsékleten (percekben és
masodpercekben kifejezve).
- @®®® A névleges maximalis hegesztési id6 megszakitasos
Uzemmddban ¥ ton, @ névleges maximalis hegesztési aramerésségen,
20 °C-os kornyezeti hémérsékleten 60 percnyi megszakitas nélkili
mikodési idére vonatkozdéan (percekben és masodpercekben
kifejezve).
- tw : A hékioldo eszkoz kioldasa és visszaallasa kozotti id6.
- t. - A hékioldo eszkoz visszaallasa és kioldasa kozotti ido.
10) A tapvezeték jellemz6 adatai:
-U;: a hegesztégépnek biztositott valtakozo fesziiltség és frekvencia
-lymax: Maximalis aramfelvétel a tapvezetékbdl
-lyerr: A tapegység aktudlis aramerdssége
11) A halézati vezeték szimbdluma Di} a lehetséges értékek:
1 ~ Egyfazisu valtakozo feszlltség,
3 ~ Haromfazisu valtakozo fesziltség,
12) Védelem foka
13) 1. osztalyu berendezés
14) Biztonsagra vonatkoz6 szimboélumok

d

szimbdéluma

MEGJEGYZES: A példa adattabla a szimbdlumok és abrak jelentését
illusztralja, a tulajdonaban Iév6 hegeszt6gép miszaki adatainak pontos
értékeit a hegesztdn talalhaté adattabla tartalmazza.



Az itt lathato szimbolumok a lehetséges veszélyekre
hivjak fel a felhasznal6 figyelmét az tmutatéban. Ha
a bal oldalon lathaté szimboélummal talalkozik,
mindig figyelmesen olvassa el az utasitasokat a
jelzett veszély elkeriilése érdekében. Figyelem! Ez
az utmutato a termék szerves részét képezi, 6rizze
meg mindaddig, amig a késziilék miikodéképes.
Munka kozben ligyeljen arra, hogy masok -
kiilonosen gyerekek - ne legyenek a kézelben.

Védje 6nmagat és a tobbieket.

AZ ARAMUTES HALALT OKOZHAT

Kertlje a kdzvetlen kontaktust a hegesztéaramkérrel: a
hegesztékészilék  Uresjarati  feszlltsége  nagyon
veszélyes. A készllék bekapcsolt allapotaban az
elektréda vagy hegeszt6huzal, a vezet6gorgé és a
hegesztéhuzallal ~ érintkez6 minden fémalkatrész
fesziiltség alatt van. A késziilék nem megfelelé lizembe
helyezése vagy rossz foldelése veszélyt jelent. Az
elektromos lUzembehelyezést a biztonsagi elbirasoknak
megfeleléen kell elvégezni.

= Viseljen megfeleld, kiallé zsebek nélkili
véddruhazatot, strapabird, magas szaru cipét, valamint
fejvédoét. Kerllje a szintetikus anyagbol készilt ruhakat.

= Viseljen szaraz, lyukaktdl mentes hegesztékesztyiit.

= A hegeszt6készlléket ugy helyezze el, hogy stabilan
allion a munkaterlleten, a vizszinteshez képest
legfeljebb 15%-os lejtéssel.

= Széaraz szigetelés hasznalataval gondoskodjon a
megdfelelé szigetelésr6l 6nmaga és a munkadarab,
illetve a fold kozott. Ugyelien arra, hogy a szigetelés
elég nagy legyen ahhoz, hogy befedje a munkadarabbal
és a folddel valo fizikai érintkezés teljes terlletét.

= Ne haszndlja a készlléket nedves helyen. Ha ez
elkerlilhetetlen, akkor gondoskodjon a foldzarlat elleni
védelemrdl és ellendrizze annak hatékonysagat.

= Esé esetén ne feledje, hogy a készllék cseppalld, de
nem hasznalhato erés vizsugarban és esében; ilyenkor
huzza ki a késziiléket az elektromos halézatbol.

= Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkahelyen
rendelkezésre all-e megfelel6 foldelési pont. A
hegesztékésziilék elektromos csatlakoztatasa el6tt
ellenérizze, hogy a rendelkezésre allé fesziiltség
megfelel-e a készilék névleges fesziltségének és
frekvenciajanak.

= A hegeszt6kabel csatlakoztatasat, karbantartasat és
javitasat csak a készilék kikapcsolt allapotaban, az
elektromos halézatrél levalasztva végezze.

Miel6tt kicserélné a készlilék elhasznalddott alkatrészeit,
mindig kapcsolja ki a készlléket és valassza le az
elektromos halozatrol.

= Az elektromos csatlakozét a megfeleld aljzatba kell
dugni.

Semmilyen koérilmények kozott ne végezzen atalakitast
a csatlakozon.

= Ne hasznaljon sériilt, a sziikségesnél kisebb méret,
illetve nem megfeleléen csatlakoztatott kabelt. Tartsa
tisztan és szarazon a kabeleket, és ovja 6ket a forré
fémszikraktol.

= A készllék elektromos csatlakozokabelét ne
haszndlja semmilyen, a rendeltetésétdl eltéré célra,
kilénésen ne a készilék szallitasara  vagy
felakasztasara. Tartsa tavol a kabelt a h6tél, az olajtol
és az éles targyaktol. Gyakran ellendrizze, hogy nem
sérllt-e meg a kabel. A sérilt kabelt azonnal cserélje ki -
a szigeteletlen kabel halalos sériilést okozhat.

= Ne csavarja a teste koré a
hegesztékabelt és az elektromos kabelt.

foldkabelt, a

= Ne tegyen fémhuzalokat a készilék szellézé_
nyilasaiba.

= Ne nyulion az elektrédahoz, ha az érintkezik a
munkadarabbal. Soha ne érintse meg az egyszerre a
két  hegesztéhdz  csatlakoztatott — elektrodatartok
felforrésodott részét. Ketten ne dolgozzanak egyidejiileg
ugyanazzal a készllékkel. Ha nem haszndlja a
hegesztékésziléket, huzza ki az  elektromos
csatlakozojat a halézatbol.

= Ha ugyanazon a munkadarabon egynél tdbb
hegesztékészulékkel dolgoznak, illetve ha két hegesztd
egymassal elektromos kapcsolatban levd
munkadarabokon  dolgozik, akkor ez a két
elektrédatartd, illetve égé kozott az Uresjarati fesziltség
felhalmozédasahoz vezethet, ami veszélyes lehet, mivel
elérheti az eldirt érték kétszeresét.

= Az inverterek a késziilék kikapcsolasa utan is
veszélyes maradékfesziiltséget tartalmaznak, amely
halalos lehet.

A FUST ES A GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran az egészségre karos fist és gazok
szabadulhatnak fel, ezért kerlilje ezek belégzését. A
fustképzédés korlatozasa érdekében a  készllék
hasznalata el6tt tisztitsa meg a hegesztendd
munkadarabokat az esetleges rozsdatdél, zsirtdl, olajtol
és festéktdl.

= Hegesztés kdzben tartsa tavol fejét a fusttél.

= Kerllje a készulék hasznalatat olyan helyen, ahol
nem biztosithaté a megfelel6 szell6zés.

= A hegesztés soran zart térben képz6dé gazok
belélegzésének megakadalyozasa érdekében
hasznaljon szlrével ellatott légzékésziiléket és/vagy
nyissa ki az ajtokat és az ablakokat.

= Ne hegesszen olyan helyen, ahol zsirtalanitas,
tisztitas vagy permetezés kovetkeztében klérozott
szénhidrogének keletkeznek. A hé és az ivsugarak
hatasara a permetbél foszgén - rendkiviil mérgezé gaz -
, valamint mas irritalo anyagok képzddhetnek.

= Ne végezzen hegesztési és vagasi miveletet cink-,
6lom- vagy kadmiumbevonattal ellatott vason, kivéve, ha
el6zéleg eltavolitotta a bevonatot a hegesztési teriiletrol,
a munkateriilet megfeleléen szell6ztetett, és -
amennyiben sziikséges — a hegesztd légzékésziiléket
visel. E bevonat és az ezeket az elemeket tartalmazoé

egyéb fémek hegesztése soran mérgez6 fust
szabadulhat fel.
= Rendszeres id6kozonként ellenérizze, hogy a

hegesztést végz6 személy milyen mértékben van kitéve
a képzddatt fistnek, figyelembe véve a flst sszetételét,

A GAZPALACK HALALOS SERULEST OKOZHAT
A hasznalaton kivili palack szelepét mindig zarja el.

A FORRO ALKATRESZEK SULYOS EGESI
SERULEST OKOZHATNAK

Ne érintse meg a forré alkatrészeket. Miel6tt
megérintené az égét vagy barmilyen miveletet végezne
rajta, varja meg, amig kihl.

= Védje magat és a tdbbieket a szikraktdl és a forrd
fémdaraboktol.

A KESZULEK HUZAMOSABB IDEIG TORTENO
HASZNALATA TULMELEGEDESHEZ VEZETHET
Hagyja, hogy a készilék kihdljon. A hegesztést csak
szlinet kdzbeiktatdsa utan folytassa. A szell6z6nyilasok
nagyon fontosak a készilék megfelel6 mikddéséhez,
ezért ne takarja el 6ket. Ne akadalyozza meg a
készilékbe torténd leve@bearamlast szlirékkel vagy
barmi massal.
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A ZAJ HALLASKAROSODAST OKOZHAT

A készulék altal kibocsatott zaj a munkahely
kérnyezetétél, valamint az alkalmazott beallitasoktdl
fugg. A felhasznal6 ellendrizze, hogy a napi személyes
zajterhelés (“LEP,d”) magasnak tekinthet6-e, azaz eléri
vagy meghaladja-e a 80dB-t (A). Ebben az esetben
kotelez6 az adott késziulékhez el6irt megfeleld
személyes védbeszkozok, pl. fuldugdk vagy fllvéddk
hasznalata.

A MAGNESES MEZOK  INTERFERENCIAT
OKOZHATNAK AZ ELETMENTO ELEKTRONIKUS
KESZULEKEKBEN

Ll A pacemakert vagy mas orvosi készlléket
hasznal6 személyek tartsak tavol magukat a
hegesztékésziléktél.

hasznaloi
tertletre

. Az életmentd késziilékek
konzultaljanak orvosukkal, miel6tt olyan
mennek, ahol a hegesztékésziiléket hasznaljak.

AZ IVFENY SZEMSERULEST ES EGESI SERULEST
OKOZHAT

Az elektromos hegeszt6iv rendkivil veszélyes az
intenziv infravords és ultraibolya sugarzas miatt.

A felhasznalénak ismernie kell a hegesztokészllék
biztonsagos hasznalatat, a kondenzator-kisutéses
hegesztési folyamatot, valamint tajékoztatast kell kapnia
az ivhegesztés veszélyeirdl, a szikséges
dvintézkedésekrdl és a vészhelyzet esetére vonatkozd
teend6krdl.

(Ld. még: "IEC o CLC/TS 62081” MUSZAKI IRANYELV
AZ  IVHEGESZTO  KESZULEKEK  UZEMBE
HELYEZESEROL ES HASZNALATAROL).

= Ne nézzen az ivfénybe megfelel6 védémaszk nélkil.

= A szemnek az UVA- és UVB-sugarzastél vald
védelme érdekében a védémaszkhoz hasznaljon a DIN-
szabvanynak megfeleld szlir6ket és bevonatokat.

= A maszk alatt viselien megfeleld, oldallemezekkel
ellatott véd6észemiiveget.

= A kozelben levé személyeket védje megfeleld,
éghetetlen védbéernybvel és/vagy figyelmeztesse Oket,
hogy ne nézzenek bele az ivfénybe és ne legyenek az
ivfény és a szikrdk, illetve a szétszérodd olvadt
fémdarabok kdzelében.

= Ne hegesszen, ha kontaktlencsét visel.

A REPULO FEMDARABOK ES A SZIKRAK
SZEMSERULEST OKOZHATNAK
A hegesztés, a vagas, a sorjazas, a csiszolas és a
hasonl6 mdiveletek soran szikrak és fémdarabok
szérédnak szét a munkadarabrél. A hegesztett terllet
kihGlésekor salakanyag keletkezhet.

A HEGESZTES ES A VAGAs TUz- Es

ROBBANASVESZELYES

= Ne hegesszen és vagjon olyan tartalyokat vagy
csoveket, amelyek éghetd folyadékot vagy gazt
tartalmaznak vagy tartalmaztak; ellenérizze, hogy a
munkateriilet megfelelen tiszta-e.

= Ne haszndla a
fagymentesitésére.

hegesztékésziléket  csdvek

= Ne hegesszen és vagjon zart tartalyokon, pl.
palackokon, tartalyokon, csdveken, kivéve, ha azok a
biztonsagi eléirasoknak megfeleléen lettek el6készitve.

= Ne hegesszen olyan helyen, ahol a levegd égheté
port, gazokat vagy parat (pl. benzingézt) tartalmazhat.

* Ne hegesszen éghetéd anyagok kozelében; a
hegesztés megkezdése el6tt tavolitson el minden
égheté anyagot a munkatertletrél.

= Az esetleges tlizre készilve tartson

készenlétben egy tlizoltokészulléket.

mindig

= A hegesztés megkezdése el6tt vegye ki zsebébdl az
esetlegesen ott levd 6ngyujtot, gyufat.

* A munka végeztével ellendrizze, hogy nincs-e szikra,
parazs, tliz a munkaterileten.

A NYOMAS ALATT LEVO TARTALYOK, PALACKOK
STB. HEGESZTES KOZBEN FELROBBANHATNAK

= Vigyazzon, hogy a nyomas alatt levé gazpalackokat
ne érje tulzott héhatas (beleértve a napsugarzast is),
mechanikai hatas, salakanyag, karosodas, szikra vagy
elektromos iv.

= A gazpalackokat ne hasznalja vizszintesen elfektetett
helyzetben.

= A géazpalackokat mindig tartsa fiiggéleges helyzetben,
biztonsagosan rogzitve az alattuk levd felllethez vagy
mas tamasztékhoz.

= A palackok legyenek biztonsagos tavolsagban a
hegesztési / vagasi munkatertlettl és minden mas hé-,
szikra- és nyiltldng-forrastol.

= Soha ne tekerje a hegeszt6huzalt a gazpalack koré.

= Ugyelien arra, hogy az elektroda ne érjen hozza a
gazpalackhoz.

= Csak olyan gazpalackot hasznaljon, amely a végzett
eljarashoz szikséges, megfelel6 nyomasu véddgazt
tartalmazza, és megfeleléen miikodé
szabalyozészeleppel van ellatva. Minden szelepnek,
tomitésnek stb. megfelelének és jo allapotunak kell
lennie.

= A palack szelepének kinyitasakor fejét és arcat tartsa
tavol a szelep nyilasatol.

= A szelep véddsapkajanak mindig a helyén kell lennie
és azt zarva kell tartani, kivéve, ha a palack
hasznalatban van vagy épp csatlakoztatjak.

= A palackok felemelését és mozgatasat a megfeleld
berendezésekkel, az elbirdsok betartdsa mellett, a
sziikséges létszamu személyzettel végezze.

= Olvassa el és tartsa be a nyomas alatt levd
gazpalackokra és berendezéseikre vonatkoz6
eléirasokat.

A PLAZMAIV SERULESEKET OKOZHAT

Tartsa tavol kezét a hegeszt6ég6tdl. Legyen dvatos a
segédiv aktivalasakor. A segédiv égési sérilést okozhat
a felhasznalénak és/vagy a kozelben tartozkodoknak,
s6t akar a védéruhazatot is kilyukaszthatja.

A véagokésziiléket a faltol legalabb 40
tavolsagban hasznalja.
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A MOZGO ALKATRESZEK VESZELYESEK
Tartsa tavol magat a veszélyes alkatrészektdl,
pl. a gorgdktdl. A fedeleket, paneleket, sapkakat
és védo6burkolatokat tartsa a helylikon, zart
allapotban.

A HEGESZTOHUZAL SERULEST OKOZHAT

Csak akkor nyomja meg az ég6 gombjat, ha készen all a
hegesztésre, vagy ha erre utasitjak. Ne iranyitsa az égét
sajat maga vagy masok felé, mikézben a hegesztéhuzal
foldelt allapotban van.

Hegesztés és vagas kozben ne engedje, hogy
figyelme elkalandozzon, koncentraljon a miiveletre.

> L%

Ugyeljen arra, hogy mas emberek és/vagy
berendezések ne vonjak el a figyelmét.
= —Q= A NAGYFREKVENCIAS SUGARZAS INTER-

FERENCIAT OKOZHAT

Az elektromagneses hullamok interferenciat okozhatnak
az elektromos készulékek, pl. televizidk, telefonok,
magneskartyak, miszerek, adatatviteli eszkdzok,
telefonrendszerek, taviranyitok, pacemakerek,
szamitogépek és szamitdgépvezérelt eszkdzok (pl.
robotok) mikddésében. Ne viseljen olyan 6rat, amelyet
karosithat a nagyfrekvencias sugarzas.
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A késziilék lakéovezetben torténé hasznalata
radiofrekvencias interferenciat okozhat, mely
esetben a felhasznalonak ovintézkedéseket kell
tennie.

A korlilményekre és az érvényesithetéségre vald
tekintettel ezen utmutatd keretei kozott nem tudunk
pontos megoldast javasolni. llyen esetekben azt

tanacsoljuk, hogy vizsgaligk meg a munkaterilet
potencidlis veszélyeit és a konkrét elSirasok
figgvényében hasznadljanak extra védelmet vagy
szirést. A gyartd nem vallal felelésséget a

hegeszt6késziléknek a fentebb emlitett terileteken,
illetve korulmények kozott torténd hasznalataért, sem a
készlilék mas, nem rendeltetésszer( hasznalataért.

A SZTATIKUS ELEKTROMOSSAG KAROSITHATJA AZ
ELEKTRONIKUS ARAMKOROK ALKATRESZEIT

Az elektronikus kartyak tarolasahoz és szallitdsahoz
hasznaljon antisztatikus zacskét vagy dobozt.

A készilléket csak a +5°C és +40°C kozotti

hémérsékleti tartomanyban hasznalja.

A készilék javitasat és karbantartasat csak

szakképzett szerel6 végezheti.

A készillék javitasat és karbantartasat kizarolag szakképzett szereld
végezheti, eredeti alkatrészek és fogydeszkozok felhasznalasaval. igy
garantalhaté a késziilék biztonsaga. Az illetéktelen személyek altal
végzett javitasok, illetve a nem eredeti alkatrészek és fogyoeszkozok
hasznalata veszélyt jelenthet a szerel6re és a felhasznaléra egyarant, és
érvényteleniti a gyarté garanciajat. Biztonsaga érdekében tartsa be az
ebben a fiizetben talalhato biztonsagi elirasokat.

A gyarté nem vallal felelésséget a biztonsagi eléirasok be nem tartasabol,
a késziilek nem megfelelé6 vagy nem rendeltetésszerii hasznalatabél,
illetve a karbantartasi el6irasok be nem tartasabol eredéen bekovetkezd
esetleges balesetekeért.

MEGFELELO HULLADEK-ELHELYEZES

Ez, a terméken, illetve a kisérédokumentumokban
taldlhatdé szimbdlum azt jelenti hogy a terméket
élettartama lejartaval nem szabad a haztartasi szemétbe
dobni, mert karosithatia a koérnyezetet vagy az
egészséget. Kérjlik a fogyasztot, hogy a terméket vigye
a megfelel6 hulladékgyijté helyre, ahol azt a tobbi
hulladéktol elkllonitve, alkatrészeit felelés maddon
Ujrahasznosithatjak. A terméktipus hulladékgydijtési
helyével és Ujrahasznositasaval kapcsolatban a helyi
forgalmazo ad tajékoztatast.

A termékek és a csomagoléanyagok elkllonitett
hulladékgydjtése révén lehet6vé valik azok
Ujrahasznositasa és folyamatos felhaszndlasa. Az
Ujrahasznositott anyagok ismételt felhasznalasa védi a
kornyezetet, csokkenti a szennyezést és a nyersanyagok
iranti igényt.

ES A

ELEKTROMAGNESES ~ KOMPATIBILITAS

PROBLEMAK

FONTOSABB

A hegeszt6késziléknek meg kell felelnie az elektromagneses kompatibilitasi
eléirasoknak, mindazonaltal eléfordulhat, hogy a hegesztési mivelet soran
interferencia léphet fel a munkateriileten vagy annak kozelében hasznalt
berendezéseknél. A normal mikddés soran keletkezé elektromos iv
elektromagneses mezét kelt, amely altaldaban hatassal van a rendszerek
miikodésére. A felhasznalonak ezt figyelembe kell vennie, és meg kell tennie
a szlkséges ovintézkedéseket, amennyiben olyan terileten dolgozik, ahol az
ilyen elektromagneses interferencidk veszélyt jelenthetnek az emberekre
vagy kart okozhatnak a targyakban (pl. koérhaz, laboratérium, orvosi
miszerek, addallomasok, adatfeldolgozd kozpontok, kdzvetlenlil vagy
kozvetetten ipari folyamatokba integralt berendezések és miszerek stb.) A
korilményekre és az érvényesithetéségre vald tekintettel ezen utmutatd
keretei kdzo6tt nem tudunk pontos megoldast javasolni. llyen esetekben azt
tanacsoljuk, hogy vizsgaljadk meg a munkateriilet potencidlis veszélyeit és a
konkrét eldirasok fliggvényében hasznaljanak extra védelmet vagy szlrést. A
gyartd nem vallal felelésséget a hegesztékésziiléknek a fentebb emlitett
terlleteken, illetve kérilmények koézott torténé hasznalataért, sem a készilék
mas, nem rendeltetésszer(i hasznalataért.

POLSKI

Przed przystgpieniem do uzytkowania
maszyny, nalezy przeczyta¢ wszystkie
instrukcje oraz uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z WYKONYWANIEM CZYNNOSCI SPAWANIA | CIECIA

WSTEP | ZARYS OGOLNY

Najpopularniejsze procesy spawania tukowego to:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”

Spawarki dzielg sie na dwa typy, transformatorowe lub inwentorowe (z lub

bez wejscia biegunowego). Pierwszy ma ograniczone funkcje kontrolne, a
drugi pozwala na regulacje w wigkszym zakresie.
AKCESORIA

Zaleznie od modelu, urzadzenie moze byé wyposazone w:

“PM” — kabel uziemienia z zaciskiem;
e “PPE” —kabel elektrody otulonej;
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“CP_EURO” — biegunowo$¢ palnika z drutem spawalniczym;
“CP_EURO” —drut palnika spawalniczego statego;

“T_TIG” — palnik spawalniczy “TIG”

Maska lub kask,

Przewo6d gazowy,

Cisnieniomierz,

Zestaw kota,

Szczotka z siekierka.

Jedli dostepne, “PPE” lub “CP_EURO” lub “T_TIG” i “PM” moga by¢
podigczone w:

e “PD” — biegunowosci bezposredniej, to znaczy “PPE” lub “CP_EURO” lub
“T_TIG” do bieguna ujemnego (-), a “PM” do bieguna dodatniego (+);

e “PD” — biegunowosci odwrotnej, to znaczy “PPE” lub “CP_EURO” lub
“T_TIG” do bieguna dodatniego (-), a “PM” do bieguna ujemnego (+).

PROCES “MMA”

Kiedy dwa metale sg potgczone przez metal wypetniajgcy, wtedy stop jest
uzyskany przez tuk elektryczny. Wypetniaczami sg elektrody lub prety pokryte
metalem z topnikiem.

Dla spawarek z potgczeniem z wyjsciem biegunowym "PPE" i "PM" w:

e "PD", kiedy sg uzyte elektrody z otuling kwasowa lub rutylowa.

e “PI", kiedy sg uzyte elektrody z otuling podstawowa lub rutylowa.

Dla innych typow, prosze odnies¢ sie do wskazéwek producenta elektrod.

Spawarki inwertorowe posiadajg nastepujgce funkcje automatyczne:
“GORACY START”: prad poczatkowy o wartosci wyzszej niz planowana.
Pomaga to w zaptonie tuku.

“SILA tUKU: Aby unikng¢ zwarcia kiedy elektroda szybko zbliza sie do
jeziorka spawalniczego, wyposazenie elektroniczne automatycznie zwigksza
wartos¢ pradu w tuku;

“ZAPOBIEGANIE PRZYWARCIA warto$¢ pradu zmniejsza sie
natychmiast, dopoki nie osiggnie wartosci, ktéra pozwoli odczepi¢ elektrode
od stopu.

Instalacja i podtgczanie czesci elektrycznych musi by¢ przeprowadzone, kiedy
spawarka jest wytgczona i odigczona od sieci. Podfgczenie musi byc
przeprowadzone przez do$wiadczonych pracownikow.

MONTAZ MASKI OCHRONNEJ (rys. 1)
MONTAZ KABLA SPAWALNICZEGO - “PPE” (rys. 2)

MONTAZ KABLA SPAWALNICZEGO - “PM” (rys. 3)

PROCES “TIG”

W spawaniu metodg TIG stop jest wytwarzany przez tuk elektryczny
pomiedzy nietopliwg eletrodg (wolfram) a fragmentem, ktéry ma by¢
przyspawany, poprzez przeptyw obojetnego gazu (zazwyczaj argonu: Ar
99.5). Elektroda wolframowa jest wspomagana przez palnik odpowiedni do
przenoszenia pradu do spawania oraz do ochrony samej elektrody i jeziorka
spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym, poprzez przeptyw
obojetnego gazu (zazwyczaj argonu: Ar 99.5), ktéry wyptywa z ceramicznej
dyszy

Dla spawarek z potaczeniem z wyjéciem biegunowym “T_TIG” i “PM”w “PD”
lub “PI” w odniesieniu do rodzaju materiatu, ktéry ma by¢ zespawany, prosze
skontaktowac sie z dyrektorem sieci dystrybucji:

PROCES “MIG”

Spawanie “MIG” dzieli sie na:

o “MIG GAZ”: uzyty materiat to metal w formie drutu, odtlenianie oraz gaz,
zazwyczaj CO2, Argon lub CO2+Argon.

e “MIG BEZ GAZU”: drut umieszczony w odtleniaczu.

Dla spawarek z potgczeniem z wyjsciem biegunowym “CP_EURO”i “PM” w:
e “PI”, gdy spawa sie w “MIG GAZ”;
e “PD” gdy spawa sie w “MIG BEZ GAZU".

Spawarki inwertorowe mogg posiada¢ nastepujace funkcje automatyczne:

e “MIG PULS”: Moduluje site spawania w czasie, w zaleznosci od
czestotliwosci i pulsacji. Na przyktad, jesli czestotliwo$¢ wynosi 50Hz, a
impuls to 15%, ma ona:

o Catkowity czas 20ms (1s/50Hz);

o Czas pulsacji 3ms (20ms*15%).
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MONTAZ DRUTU

Prosze otworzy¢ drzwiczki, umiesci¢ korpus cewki na bebnie drutu i
wprowadz drut do podajnika (Rys. 4). Na bebnie znajduje sig¢ zacisk, ktory
utrzymuje drut w pozyciji.

Nalezy odcigé pierwsze 10 cm (4 cale) drutu, aby upewni¢ sie, ze na
koncéwcee nie ma zadnych zanieczyszczen ani znieksztatcen.

Prosze otworzy¢ ramie podajnika drutu i wprowadzi¢ drut do prowadnicy
drutu, przeprowadzajgc go przez rowek na rolce podajnika, a nastepnie
ponownie wprowadzi¢ drut w drugi rowek prowadnicy.

Prosze dopasowa¢ nacigg za pomoca specjalnie przeznaczonej do tego
Sruby. W przypadku, gdy drut sie rozwija, trzeba ponownie go naciagna¢ za
pomocg przeznaczonej do tego Sruby. Jesli zacisk powoduje zwigkszone
tarcie i kotowrotek si¢ obsuwa, nalezy zmniejszy¢ nacigg, az do momentu,
kiedy drut przesuwac sie bedzie réwno.

MONTAZ CYLINDRA | REGULACJI GAZU

Nalezy potozyé cylinder gazu w pozycji pionowej nad watem osi kotek;
nastepnie ustawi¢ w taki sposéb, aby mozna go byto zamkna¢ tancuchem z
karabinkiem, jak na rys. 5A. Nalezy przykreci¢ ci$nieniomierz do cylindra z
gazem, a nastepnie przymocowacé tasmg wzmocniony wgz do ci$nieniomierza
i zaworu elektromagnetycznego, jak na rys. 5B.

Ustawienie gazu ma by¢ pomiedzy 5 a 25 litréw/minute.

KONSERWACJA

Naprawy muszg by¢ wykonane przez autoryzowane centra serwisowe lub
bezposrednio przez producenta we wiasnym punkcie serwisowym.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Przed instalacjg systemu lub przeprowadzaniem jakichkolwiek operacji lub
dziatan, zaleca sie dokfadne przeczytanie instrukcji obstugi, a w razie
niejasnosci, skontaktowanie sie bezposrednio z dystrybutorem lub
producentem.

Generator, chociaz zbudowany zgodnie z przepisami, moze wytworzy¢
zakiocenia elektromagnetyczne lub systemoéw telekomunikacyjnech (telefon,
radio, telewizja) lub systemoéw kontroli i bezpieczenstwa. Prosze przeczyta¢
ponizsze instrukcje, aby wyeliminowac lub zminimalizowa¢ zaktécenia:

Aby speti¢ wymogi IEC 61000-3-11 (Flicker), zaleca sie podiaczenie
spawarki do punktéw interfejsu sieci zasilania o impedancji mniejszej niz:
Zmax = 0.240HM.

Spawarka nie spetnia wymogoéw IEC 61000-3-12. Jesli jest podtgczona do
sieci publicznej, do instalatora i uzytkownika nalezy weryfikacja mozliwosci
podtgczenia. W razie niejasnosci, prosze skontaktowac sie z dyrektorem sieci
dystrybucji.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzycie sprzetu do spawania
tukowego, zgodnie z instrukcjami producenta. Je$li wykryte zostang
zakiocenia elektromagnetyczne, uzytkownik jest odpowiedzialny za
rozwigzanie tej sytuacji z pomocag techniczng producenta. Nie wolno
modyfikowa¢ generatora bez zgody producenta.

Przed instalacjg sprzetu do spawania tukiem, uzytkownik powinien oceni¢
potencjalne problemy elektromagnetyczne w danej okolicy.

Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace rzeczy:

1) Kable zasilania,kable kontroli, kable sygnatowe i telefoniczne,

sgsiadujgce ze sprzetem do spawania tukiem;

2) Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne;

3) Komputery i inne wyposazenie kontroli;

4) Sprzet bezpieczenstwa, dla ochrony wyposazenia przemystowego.

5) Wyposazenie medyczne ludzi z otoczenia, na przyktad uzywane
rozruszniki serca i aparaty stuchowe.

6) Sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaréw;

7) Odpornos¢ elektromagnetyczna innego sprzetu w okolicy. Uzytkownik
powinien upewnic sie, ze inne sprzety uzywane w otoczeniu sg
elektromagnetycznie kompatybilne. Moze to wymaga¢ dodatkowych $rodkéw
bezpieczenstwa;

8) Niektore problemy mozna rozwigzac¢, wykonujgc operacje spawania i cigcia
o takiej porze dnia, kiedy inny sprzet nie jesy w uzyciu.

Rozmiar otaczajgcej powierzchni, ktory trzeba wzig¢ pod uwage, zalezy od
struktury budynku i innych prac, ktére sie w nim odbywaja.

System sieci publicznej

Zgodnie z zaleceniami producenta sprzet do spawania tukowego powinien
by¢ podtaczony do systemu sieci publicznej. Jesli wystapig zaktdcenia, trzeba
podja¢ dodatkowe zabezpieczenia takie, jak filtry do sieci publicznej. W
sprzgcie spawalniczym zamontowanym na state nalezy tez wzig¢ pod uwage
ostong kabla sieciowego ostong metalowg lub podobna.

Ostona powinna by¢ poditgczona do zrédta mocy spawarki, aby zostat
utrzymany dobry kontakt elektryczny pomigdzy ostong a zrédtem mocy
spawalniczej.

Konserwacja



Zgodnie z zaleceniami producenta sprzet ten musi przechodzi¢ regularng
konserwacje. Powtoka i jakikolwiek jej nadmiar muszg by¢ prawidtowo
zamknigte podczas spawania lub krojenia. Generator nie powinien byc
wymieniony lub zmieniony w jakiejkolwiek jego czesci, poza zmianami
zaakceptowanymi przez producenta, a przeprowadzonymi przez osoby do
tego upowaznione. W szegdlnosci odlegtos¢ tuku od fragmentu spawanego i
sprzetu stabilizacyjnego musi by¢ dostosowana i konserwowana zgodnie z
zaleceniami producenta*.

Kable spawalnicze

Kable spawalnicze powinny by¢ ja najkrotsze i umieszczone blisko siebie oraz
powinny przebiegac¢ po podtodze lub blisko jej poziomu.

Uziemienie czesci spawanej

Podtgczenie czesci spawanej do uziemienia moze zredukowac wystgpienie
niektérych przypadkéw. Nalezy zapobiec temu, aby uziemienie czesci
spawanej nie zwigkszyto ryzyka urazu u uzytkownika lub zniszczenia innego
sprzetu elektrycznego. Gdzie to konieczne, podtgczenie czesci spawanej do
uziemienia powinno byé wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach,
gdzie bezposrednie podtgczenie nie jest dozwolone, powinno sie go wykonac¢
poprzez podtaczenie z odpowiednia pojemnoscia, zgodnie z wymogami
danego kraju.

Ostona

Ostona innych kabli i sprzetéw w okolicy moze zmniejszy¢ problem zakiécen.
Dla szczegdlnych zadan, mozna rozwazy¢ zastonigcie catego obszaru, gdzie
pracuje spawarka.

Jest to spawarka klasy A, przeznaczona do uzytku przemystowego: uzycie w
innym  $rodowisku moze wywota¢ zakiécenia zdolne wplyna¢é na
kompatybilno$¢ elektromagnetyczna.

Obowigzkiem uzytkownika jest wtasciwe zastosowanie spawarki.

DANE TECHNICZNE

Dane o dziataniu spawarki sga pokazane na plakietce z nastepujgcymi
oznaczeniami (Fig 6 A-B-C):

1) Producent

2) Model

3) Numer seryjny

4) Symbol zrédta zasilania spawarki, na przyktad:

1~ 1~

. Tranformator jednofazowy
3 ==
. (1D Trojfazowy transformator-prostownik

o AR Jedno- lub trojfazowy konwerter - transformator
prostownik o statycznej czgstotliwosci

ZUCyEi7d Inwertorowe zrédto zasilania z wyj$ciem AC i DC

4) Zgodnos$¢ ze standardami, potwierdzajgca, ze zrodto zasilania
spawarki jest zgodne z wymogami

6) Sym ocesu spawania, na przyktad:

bol pra
Reczne spawanie metali fukiem za pomocg elektrod

E w otulinie
—

Spawanie wolframem i gazem obojetnym

Spawanie metali gazem obojetnym i aktywnym z
uzyciem drutu rdzeniowego

Spawanie tukowe drutem rdzeniowym, z ostong

7) Symbol @dla zasilania moca spawarek pracujgcych w srodowisku ze
zwiekszonym ryzykiem porazenia prgdem

8) Symbol pradu spawarki, na przyktad:
Prad staty

AV

Prad zmienny z podang czestotliwos$cig w hercach

r k Prad staty lub zmienny w tym samym wyjsciu, z
7'"\_'_, podang czestotliwoscig w hercach
L 4

9) Wydajnos$¢ obwodu spawalniczego:

- Uo: proznia napiecia maksymalnego

- I,/Uz: znormalizowany stosunek pradu i napiecia, ktéry moze by¢
wytworzony przez spawarke podczas spawania

lomin/ l2max: OCEN@ Minimalnego/maksymalnego pradu spawalniczego

- Uzmin/ Uz2max: minimalny/maksymalny konwencjonalny tadunek napiecia
- X: wspotczynnik wypatnienia

-MIN A/V -MAX A /V: wskazuje zakres pradu wzgledem napiecia tuku
spawalniczego

- GEEEER (Occna maksymalnego czasu spawania w trybie cigglym toy (maks.)
przy minimalnej wartosci pradu w $redniej temperaturze wys. 20 °C
(wyrazona w minutach i sekundach)

- @@ ® Ocena maksymalnego czasu spawania w trybie przerywanym ¥ tow
przy maksymalnej warto$ci pradu w $redniej temperaturze wys. 20 °C w
czasie 60 min nieprzerwanie (wyrazona w minutach i sekundach)

- tw :Czas pomiedzy zresetowaniem i ustawieniem termalnego odcinania
urzadzenia

-t : Czas pomigdzy ustawieniem i zresetowaniem termalnego odcinania
urzadzenia

10) Dane znamienne linii zasilania:

-Us: Napiecie AC i czestotliwo$¢ dostarczone do spawarki

-limax: Maksymalna warto$¢ pradu pobranego z sieci

-lierr: Rzeczywista warto$¢ pradu w zasilaniu

11) Symbol linii zasilania D, mozliwe wartosci, to:
1 ~ napiecie jednofazowe AC,

3 ~ napiecie trojfazowe AC

12) Stopien ochrony

13) Symbol dla sprzetu klasy Il

14) Symbole odnoszgce sie do zabezpieczen

UWAGA: Przyktadowa plakietka pokazyje znaczenie symboli i rysunkéw, a
doktadne warto$ci danych technicznych spawarki muszg by¢ zapisane
bezposrednio na plakietce danej spawarki.

Prezentowane symbole uzyto w broszurze w celu
zwrécenia uwagi oraz zidentyfikowania
mozliwych zagrozen dla osoby obstugujacej. W
przypadku zauwazenia symbolu prezentowanego
po lewej stronie, nalezy zawsze postepowac
zgodnie z instrukcjami, aby uniknaé opisanego
zagrozenia. Ostrzezenie - ten podrecznik
stanowi integralng czes¢ produktu, dlatego
nalezy go zatrzymaé¢ az do momentu zniszczenia
produktu.

Osoby postronne, a zwlaszcza dzieci, nie
powinny zbliza¢ sie do urzadzenia podczas jego
pracy.

Nalezy chroni¢ siebie i pozostate osoby.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE BYC
SMIERTELNE

Unika¢ bezposredniego kontaktu z obwodem spawania:
napiecie jatowe dostarczane przez spawarke moze byc¢
bardzo niebezpieczne. Elektroda drutu do spawania,
obszar rolki prowadzacej oraz pozostate metalowe
czesci, ktore dotykajg drutu do spawania, sg pod
napieciem, gdy maszyna jest wtgczona. Nieprawidiowa
instalacja lub uziemienie maszyny stanowig zagrozenie.
Instalacja elektryczna musi by¢ przeprowadzona z
zachowaniem zasada bezpieczenstwa.

= Zalozy¢é odpowiednie ubranie - najlepiej bez
wystajgcych kieszeni - oraz wysoko sznurowane obuwie
robocze i nakrycie gtowy. Unika¢ ubran wykonanych z
tkanin syntetycznych.

= Zatozy¢ rekawice spawacza — suche i bez otworéw.

= Ustawi¢ spawarke stabilnie na powierzchni roboczej,
o maksymalnym nachyle 15%.

= Zastosowac¢ suchg izolacje od mechanizmu i gruntu.
Upewni¢ sie, czy jest wystarczajgco duza, aby objac
caly obszar kontaktu fizycznego z mechanizmem i
gruntem.

= Nie uzywaé maszyny w miejscach szczegolnie
wilgotnych. Jesli jednak jest to konieczne, sprawdzi¢,
czy wytgcznik oraz linia ratownicza sg sprawne.
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= Jedli pada deszcz, nalezy mie¢ na uwadze, ze
maszyna jest zabezpieczona przed kroplami wody, lecz
nie przed gwattownymi strumieniami wody lub silnym
deszczem. Nalezy odigczy¢ maszyne od zasilania.

= Upewni¢ sig, czy stanowisko robocze jest dobrze
uziemione. Przed wykonaniem jakiegokolwiek
potaczenia elektrycznego nalezy sprawdzié, czy dane
znamionowe spawarki sg zgodne z napieciem
sieciowym oraz czestotliwo$cig w miejscu instalacji.

= Podtgczanie przewodéw spawalniczych, konserwacje
i naprawy, nalezy przeprowadzaé, gdy maszyna jest
wytgczona i odigczona od zasilania sieciowego.

Przed przystgpieniem do wymiany zuzytych czesci
palnika spawalniczego, nalezy wytaczy¢ maszyne oraz
odtaczy¢ jg od zasilania sieciowego.

= Gléwna wtyczka zasilacza musi posiada¢ odpowiedni
wypust.

Nie wolno - pod Zzadnym pozorem - dokonywac
modyfikacji wtyczki.

= Nie stosowac kabli, ktére sg: uszkodzone, mniejsze
niz wymagane lub nieprawidtowo potaczone. Kable
muszg by¢ suche i czyste oraz zabezpieczone przed
odpryskami gorgcego metalu.

= Kabla zasilajgcego nie wolno uzywa¢ do celow
innych, niz przepisowe, w szczegdlnosci do
przenoszenia lub wieszania maszyny. Nie umieszczac¢
kabla w poblizu zrédet gorgca, olejéow lub ostrych
krawedzi. Czesto sprawdza¢ kabel pod katem
mozliwych uszkodzen. Uszkodzony kabel nalezy
niezwlocznie wymieni¢ — nieostoniete przewody
stanowig zagrozenie dla zycia.

= Nie owija¢ kabla uziemienia, kabla palnika
spawalniczego ani kabla zasilajgcego wokét ciata.

= Nie kfas¢ przewodéw drutowych na Zeberkach
chtodzacych.

= Nie dotyka¢ elektrody, gdy dotyka ona obrabianego
elementu. Nigdy nie dotyka¢ jednoczesnie goracych
czesci uchwytéow elektrody podifgczonych do dwoch
spawarek. Unika¢ jednoczesnej pracy dwdch oséb na tej
samej maszynie. Gdy spawarka nie jest uzywana,
nalezy wyjac¢ kabel zasilajacy.

= Praca dwdéch spawarek na tym samym elemencie lub
na dwoch elementach potgczonych elektrycznie, moze
spowodowa¢ akumulacje napiecia jatowego pomiedzy
dwoma uchwytami elektrody lub palnikami
spawalniczymi. Moze to by¢ niebezpieczne, poniewaz
osiggnieta wartos¢ podwdjnie przekracza warto$¢
zalecang.

= Nawet po wylaczeniu maszyny, przemienniki
nadal zawierajg niebezpieczne napigcie szczatkowe,
ktére moze by¢ smiercionosne.

OPARY | GAZY MOGA STANOWIC ZAGROZENIE

Przy spawaniu mogg powstawa¢ opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych
oparéw i gazéw. Aby ograniczy¢ wytwarzanie oparéw,
przed uzyciem maszyny elementy przeznaczone do
spawania nalezy wyczysci¢ z rdzy, smaroéw, oleju i farby.

= Podczas spawania nalezy trzymac¢ gtowe z dala od
oparéw.

= Unika¢ uzywania maszyny w miejscach bez
wentylacji.

= Aby usung¢ opary i gazy powstate podczas spawania
w pomieszczeniu zamknietym, nalezy stosowaé
urzgdzenia zasysajgce z filtrami lub otwiera¢ okna i
drzwi.

= Nie spawa¢ w poblizu miejsc wydobywania sie
weglowodoréw  chlorowanych, powstatych podczas
odttuszczania lub rozpylania. Temperatura zaru i
promieniowanie tuku mogg wchodzi¢ w reakcje z
oparami rozpuszczalnikéw. Powoduje to powstanie

fosgenu, wysoce toksycznego gazu, a takze innych
produktéw draznigcych.

= Nie przeprowadza¢ czynnosci spawania i ciecia
metali pokrytych: cynkiem, otowiem, kadmowanych
galwanicznie, chyba Zze powloke zapobiegawczo
usunieto z obszaru spawania, miejsce pracy jest dobrze
wentylowane oraz, w razie Kkoniecznosci, osoba
obstugujgca nosi maske z filtrem. Powtoki oraz inne
metale zawierajgce te elementy moga wytwarzaé
podczas spawania toksyczne opary.

= Wystawienie osoby obstugujgcej na dziatanie oparéw
spawania nalezy okresowo sprawdzaé¢, jak réwniez
sktad i stezenie oparéw oraz czas ekspozycji.

NAGROMADZENIE GAZOW MOZE SPOWODOWAC
SMIERTELNE ZMIANY PATOLOGICZNE
Zawor nieuzywanej butli nalezy zawsze zamykac.

GORACE ELEMENTY MOGA SPOWODOWAC
POWAZNE POPARZENIA

Nie dotyka¢ goracych elementéw. Przed przystapieniem
do jakichkolwiek czynnosci na palniku spawalniczym,
nalezy zaczekac, az ostygnie.

= Zabezpieczy¢ siebie oraz inne osoby przed iskrami i
gorgcymi opitkami metalu.

NADMIERNE =~ UZYWANIE = MASZYNY  MOZE
SPOWODOWAC JEJ PRZEGRZANIE

Pozostawi¢ maszyne do ostygnigcia. Zredukowaé
natezenie pradu lub cykl roboczy przed ponownym
rozpoczeciem spawania. Zeberka chtodzgce sg bardzo
wazne dla prawidtowego funkcjonowania maszyny. Nie
nalezy ich zastania¢. Nie blokowaé przeptywu powietrza
w maszynie filtrami ani niczym innym.

HALAS MOZE USZKODZIC SLUCH

Poziom emisji hatasu zalezy od warunkéw stanowiska
roboczego oraz przeprowadzonych czynnosci
regulacyjnych.

Osoba obstugujgca musi kontrolowa¢, czy poziom
osobistego wystawienia na hatas "LEP,d” jest zbyt
wysoki, tzn. czy osigga wartos¢ 80dB (A) lub wigcej. W
takim przypadku konieczne  jest  stosowanie
odpowiednich urzgdzen ochrony osobistej: stosowaé
odpowiednie zatyczki do uszu lub stuchawki ochronne.

POLE MAGNETYCZNE MOZE  ZAKLOCAC
DZIALANIE ELEKTRYCZNYCH LUB
ELEKTRONICZNYCH URZADZEN
PODTRZYMUJACYCH ZYCIE

. Osoby stosujgce rozruszniki serca lub inne
urzadzenia medyczne, powinny trzymac sig z dala.

L] Uzytkownicy urzadzen podtrzymujacych zycie
powinni poradzi¢ sie lekarza, zanim zblizg si¢ do
obszaru pracy maszyny.

PROMIENIE LtUKU GROZA POPARZENIEM OCZU I
SKORY

tuk spawarki elektrycznej jest bardzo niebezpieczny z
powodu silnego rozwiniecia promieniowania
podczerwonego i nadfioletowego.

Operator musi by¢ poinformowany o bezpiecznym
uzywaniu spawarki, o procesie zgrzewania
kondensatorowego oraz powinien zostac
poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procedurg
spawania tukowego, zwigzanych z nim $rodkach
ostroznosci oraz postgpowaniu awaryjnym.

(Patrz réwniez ,DYREKTYWA TECHNICZNA MKE
CLC/TS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE
SPAWAREK LtUKOWYCH).
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= Nie patrze¢ w $wiatto tuku, jesli
zabezpieczone odpowiednig maska.

oczy nie sa

= Stosowa¢ maske z odpowiednimi filtrami i naktadkami,
zgodnymi z normami DIN, w celu ochrony oczu przed
promieniowaniem UVA i UVB.

= Pod maskg nalezy nosi¢ odpowiednie okulary
ochronne z ostonami bocznymi.

= Pracownikéw znajdujgcych sie¢ w poblizu nalezy
chroni¢ za pomocag odpowiedniej niepalnej ostony i/lub
poinformowac ich o zakazie patrzenia w tuk oraz
wystawiania sie na promieniowanie tuku, gorace
odpryski lub opitki metalu.

= Nie spawa¢ w soczewkach kontaktowych.

OPILKI METALU LUB CZASTECZKI BRUDU MOGA
USzKoDzIC oczy

Podczas spawania, ciecia, szczotkowania, szlifowania i
stepiania ostrych krawedzi, mogg powstawac iskry oraz
odpryski metalu. Po ostygnigciu spawanego elementu,
moga pojawic¢ sie odpryski zuzlu.

SPAWANIE | CIECIE MOZE SPOWODOWAC POZAR
LUB WYBUCH

= Nie spawac i nie cigé pojemnikéw lub rur, ktére mogg
zawiera¢ lub zawieraty tatwopalne produkty ptynne lub
gazowe; sprawdzi¢, czy obszar roboczy zostat
prawidtowo zrekultywowany.

= Nie uzywac¢ spawarki do romrazania rur.
= Nie spawa¢ ani nie cig¢ zamknietych pojemnikéw,
takich, jak: cysterny, beczki lub rury, chyba, ze zostaty

prawidtowo przygotowanie, z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa.

= Nie spawa¢ w miejscach, w ktérych w atmosferze
moga znajdowac sie fatwopalny kurz, gaz lub opary (np.
opary benzyny).

= Nie spawa¢ materiatéw fatwopalnych; usungc¢
wszystkie materiaty tatwopalne z obszaru roboczego
przed przystgpieniem do spawania.

= Uwaza¢ na ewentualne ptomienie, zawsze trzyma¢ w
poblizu gasnice.

= Przed przystgpieniem do spawania pozby¢ sie
zapalniczek i zapatek.

= Po zakonczeniu pracy sprawdzi¢ obszar roboczy pod
katem wystepowania iskier, zarzgcych sig niedopatkéw i
ptomieni.

POJEMNIKI ZNAJDUJACE SIE POD CISNIENIEM,
JAK NP. BUTLE GAZOWE, MOGA WYBUCHNAC
PODCZAS SPAWANIA

= Zabezpieczy¢ butle z gazem sprezonym przed
przegrzaniem (réwniez promieniami  stonecznymi),

N

uderzeniami, uszkodzeniem, zuzlem, ptomieniami,
iskrami i tukami elektrycznymi.
= Nie uzywa¢ butli gazowych umieszczonych na

powierzchni w pozycji horyzontalne;j.

= Butle powinny zawsze sta¢ pionowo i by¢
przymocowane taricuchem do podwozia lub nieruchomej
podpory.

= Butle nalezy trzyma¢ w bezpiecznej odlegtosci od
miejsca spawania tukowego lub cigcia oraz wszelkich
zrodet ciepta, iskier lub ptomieni.

= Nie zawija¢ uchwytu elektrody do spawania wokét butli
z gazem.

= Elektroda nie moze dotykac butli.

= Uzywa¢ wytgcznie butli z gazem sprezonym
zawierajgcych gaz ochronny, odpowiedni do danego
procesu, a takze prawidiowo dziatajgcych regulatorow,
przeznaczonych do zastosowanego gazu i cisnienia.
Wszystkie gietkie przewody, osprzet itp. powinny by¢
odpowiednio dobrane oraz utrzymane w dobrym stanie.
= Glowe i twarz trzyma¢ z dala od otworu wylotowego
zaworu butli podczas otwierania tego zaworu.

= Nakretki ochronne zaworu powinny zawsze znajdowac
sie na miejscu i powinny by¢ recznie dokrecone, poza
sytuacjami, w ktérych butla jest uzywana Ilub jest
podigczona do uzywania.

= Do podnoszenia i przenoszenia butli nalezy stosowac
odpowiednie wyposazenie, prawidiowe procedury oraz
wymagana liczbe oséb.

= Przeczyta¢ instrukcje umieszczone na butlach z
gazem sprezonym i dofgczonym wyposazeniu oraz
postgpowac zgodnie z nimi.
LUK PLAZMOWY
USZKODZENIA

Dtonie trzyma¢ z dala od palnika. Zachowa¢ ostrozno$¢
podczas uruchamiania tuku pomocniczego. tuk
pomocniczy moze spowodowac poparzenia o0soby
obstugujacej i/lub pracownikéw znajdujgcych sie w
poblizu, a nawet przedziurawi¢ ubranie ochronne.
Maszyny do ciecia uzywac¢ w odlegtosci co najmniej 40
cm od $cian.

MOZE POWODOWAC

CZESCI RUCHOME MOGA STANOWIC ZAGROZENIE
Nie zbliza¢ sie do potencjalnie niebezpiecznych czesci,
takich, jak rolki. Drzwiczki, panele, nakretki i
zabezpieczenia powinny znajdowa¢ sie na swoich
miejscach i by¢ zamkniete.

DRUT DO SPAWANIA MOZE BYC PRZYCZYNA
USZKODZEN CIALA

Nie wciska¢ przycisku palnika do momentu gotowosci
lub otrzymania polecenia. Nie kierowa¢ palnika w
kierunku ciata swojego Ilub innych oséb, podczas
uziemiania drutu do spawania.

Podczas spawania i cigcia nie nalezy si¢ rozpraszac.
Nalezy zadba¢ o maksymalne skupienie. Unikac i/lub
trzymac sie¢ z dala od ludzi lub urzadzen, mogacych
rozprasza¢ uwage

PROMIENIOWANIE EMITOWANE PRZEZ WIELKA
CZESTOTLIWOSC MOZE WYWOLYWAC
ZAKLOCENIA

Fale elektromagnetyczne mogg wywotywac zaktdcenia
w dziataniu urzadzen elektrycznych, takich, jak:
telewizory, telefony, karty magnetyczne,
oprzyrzadowanie, systemy transmisji danych, systemy
telefoniczne, systemy zdalnego sterowania, rozruszniki
serca, komputery oraz  maszyny  sterowane
komputerowo — np. roboty. Nie zaktada¢ zegarkow,
ktore moglyby ulec uszkodzeniu przez wielkg
czestotliwose.
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Uzywanie tej maszyny w obszarze mieszkalnym
moze wywolywaé  zaklécenia  czestotliwosci
radiowej. W takich sytuacjach operator moze zosta¢
poproszony o przeprowadzenie czynnosci
korekcyjnych.

W niniejszym podregczniku niemozlive  jest
zaprezentowanie doktadnego rozwigzania, ze wzgledu
na roznorodnos¢ zaistniatych sytuacji. W takich
przypadkach zaleca sie rozpatrzenie potencjalnych

zagrozen w obszarze roboczym i zastosowanie
dodatkowych ekranéw lub filtréw, zgodnych =z
konkretnymi  wymogami. Producent nie ponosi

odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w wyniku
uzywania spawarki w miejscach i warunkach opisanych
powyzej oraz w  wyniku kazdego innego
nieodpowiedniego uzytku.

ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA MOZE USZKODZIC
CZESCI LUB ELEMENTY OBWODOW
ELEKTRONICZNYCH

Do przechowywania, przenoszenia i przewozenia kart
elektronicznych nalezy uzywa¢ antystatycznych toreb lub
pudetek.

Uzywaé maszyny w temperaturze otoczenia pomiedzy
+5°C a +40°C.

Napraw oraz czynnosci konserwacyjnych powinien
dokonywac¢ wytacznie wykwalifikowany personel.

Przegladu i napraw powinien dokonywa¢ wytacznie wykwalifikowany
personel, uzywajac wylacznie oryginalnych czesci zamiennych i
podlegajacych zuzyciu. Jest to gwarancjg bezpieczenstwa maszyny.
Nieautoryzowane naprawy maszyny wykonywane przez
niewykwalifikowany personel lub zastosowanie nieoryginalnych czesci
zamiennych albo podlegajacych zuzyciu, moga stanowi¢ zagrozenie dla
technikéw i operatoréow i sg réwnoznaczne z utratg gwarancji producenta.
Dla wlasnego bezpieczenstwa nalezy stosowa¢ sie do uwag i
przestrzega¢ srodkéw ostroznosci wymienionych w niniejszej broszurze.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki oséb i rzeczy,

przeprowadzaniem czynnosci konserwacyjnych innych niz opisane w
akapicie dotyczagcym konserwacji.

POPRAWNE USUNIECIE PRODUKTU

Ten znak naniesiony na produkt oznacza, ze ten produkt
nie moze by¢ zutylizowany tak jak odpady domowe w
zwigzku z mozliwoscig zanieczyszczenia $rodowiska i
mozliwoscig zachorowan ludzi. W zwigzku z tym
uzytkownik  zobowigzany jest do prawidlowego
zutylizowania produktu oddzielajgc ten produkt od
innych odpadéw domowych przekazujgc ten produkt
recyklingu w celu powtdérnego wykorzystania niektérych
elementéw produktu.

W celu otrzymania niezbednej informacji prosimy sie
zgtosi¢ do odpowiedniego biura dostawcy.

Zroznicowane sktadowanie produktéw i opakowan
umozliwia ponowne przetworzenie materiatéw oraz ich
ciggte zastosowanie. Ponowne uzycie przetworzonych
materiatéw promuje ochrone $rodowiska, zapobiega jego
zanieczyszczeniu i redukuje zuzycie surowcow.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA ORAZ POWIAZANE
PROBLEMY

Spawarka jest dostosowana do wymogow kompatybilnosci
elektromagnetycznej, jednak istnieje prawdopodobienstwo, Ze podczas
spawania pojawig sie zaktdcenia urzgdzen i/lub wyposazenia, dziatajacych w
poblizu. tuk elektryczny powstaly podczas normalnej pracy, emituje pole
elektromagnetyczne, majace wptyw na systemy operacyjne i instalacje.
Operator powinien to rozwazy¢ i nastepnie przedsiewzig¢é odpowiednie $rodki
ostroznosci podczas pracy w miejscach, w ktérych takie zakitdcenia
elektromagnetyczne mogtyby wyrzadzi¢ szkode ludziom lub przedmiotom
(szpitale, laboratoria, osoby noszace urzadzenia elektromedyczne,
urzadzenia telewizyjne, osrodki przetwarzania danych, osprzet i przyrzady
zintegrowane bezposrednio lub posrednio z procesami przemystowymi itp.) W
niniejszym podreczniku niemozliwe jest zaprezentowanie doktadnego
rozwigzania, ze wzgledu na réznorodno$¢ zaistniatych sytuacji. W takich
przypadkach zaleca sie rozpatrzenie potencjalnych zagrozen w obszarze
roboczym i zastosowanie dodatkowych ekranéw lub filtrow, zgodnych z
konkretnymi  wymogami. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia powstate w wyniku uzywania spawarki w miejscach i warunkach
opisanych powyzej oraz w wyniku kazdego innego nieodpowiedniego uzytku.

spowodowane brakiem przestrzegania zasad bezpieczenstwa,
niewlasciwym lub niedorzecznym zastosowaniem maszyny lub
NEDERLANDS

Lees alle veiligheidsfuncties en
instructies door, voordat het apparaat
in gebruik wordt genomen

RISICO’S VERBONDEN AAN LAS- EN SNIJWERKZAAMHEDEN

INTRODUCTIE EN OVERZICHT

De meest voorkomende lasboogprocessen zijn:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”,

De lasmachines bestaan uit twee types: transformers of omvormers (met
of zonder polarity output). De eerste heeft beperkte controlefuncties, de
tweede heeft een groot aantal instellingsmogelijkheden.

ACCESSOIRES
Afhankelijk van het model, kan het apparaat worden uitgerust met:

“PM” — aarde klemkabel;

“PPE” —elektrode houderkabel;

“CP_EURO” — polariteit van toorts voor lassen met lasdraad;
“T_EURO” —continue las toortsdraad;

“T_TIG” — lastoorts “TIG”,

Masker of helm,

Gaspijp,

Manometer,
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o Wielkit,
e Borstel met as.

Indien aanwezig kan “PPE” of “CP_EUROQO” of “T_TIG” en “PM” worden
aangesloten:

e “PD” - directe polariteit die "PPE" of "CP_EURO" of "T_TIG" is tot de
negatieve pool (-) e "PM" tot de positieve pool (+);

e “PI” — omgekeerde polariteit die "PPE" of "CP_EURO" of "T_TIG" is tot
de positieve pool (+) e "PM" tot de negatieve pool (-).

PROCES “MMA”

Wanneer twee metalen worden gelast met een vulmetaal, wordt de
versmelting verkregen met een elektrische boog. De vulstoffen zijn
elektroden of met metaal beklede staven met deoxidizer.

Voor lasapparaten met uitvoer polariteit aansluiting "PPE" en "PM" in:

e "PD" wanneer elektroden worden gebruikt met acid lining of rutile
lining.

e "PI" wanneer elektroden worden gebruikt met basis coating of celluloid.
Voor andere typen, zie wat wordt aangegeven door de fabrikant van de
elektroden.

De omvormer lasmachines hebben de volgende automatische functies:



“HOT START”. de startstroom bij een hogere waarde dan de
beginwaarde. Dit helpt de lasboog ontsteking.

“ARC FORCE”: Om te voorkomen dat de elektrode die de las nadert snel
kortsluiting veroorzaakt; de elektronische apparatuur verhoogt de spanning
van de lasboog automatisch om dat te voorkomen;

“ANTI STICK”: de spanningswaarde daalt onmiddellijk tot het een waarde
bereikt waarbij het mogelijk is deze van de smelt te verwijderen.

De werking van de installatie en de elektrische aansluitingen moeten
worden uitgevoerd terwijl de lasmachine uitstaat en de netspanning is
losgekoppeld. De verbindingen moeten worden uitgevoerd door ervaren
personeel.

MONTAGE BESCHERMEND MASKER (fig 1)
MONTAGE VOOR LASKABEL - “PPE” (fig 2)

MONTAGE VOOR LASKABEL - “PM” (fig 3)

PROCES “TIG”

In TIG-lassen wordt de warmte opgewekt door de elektrische boog tussen
een non-consumable elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk door
de stroom van een inert gas (meestal argon: Ar 99.5). De wolfraam-
elektrode wordt ondersteund door een toorts geschikt voor het versturen
van de lasstroom en bescherming van de elektrode zelf en het smeltbad
van atmosferische oxidatie door de stroom van een inert gas (meestal
argon: Ar 99.5) die uit het keramische mondstuk vloeit

Voor de lassers met uitvoer polariteit aansluiting “T_TIG” en “PM” in “PD”
of “PI” relatief tot het type materiaal dat gelast moet worden, moet meestal
contact worden opgenomen met de beheerder van het distributienetwerk:

PROCES “MIG”

Lassen "MIG" wordt onderscheiden in:

o  “MIG GAS”: het gebruikte materiaal is een metaal in de vorm van een
draad en de desoxydatie en een gas, meestal CO2, argon of CO2+argon.
e “MIG NO-GAS”: de draad bevat binnenin de dioxidiser.

Voor de lasapparatuur met uitgang polariteit aansluiting“CP_EURO” en
“PM”in:
e “PI”, bij het lassen in “MIG GAS”;

“PD?”, bij het lassen in “MIG NO-GAS”.

De omvormer lassers kunnen de volgende automatische functies hebben;

e  “MIG PULSE’: Moduleert de laskracht over de tijd, afhankelijk van de
frequentie en de puls. Bijvoorbeeld, als de frequentie 50Hz en de impuls
15% is, dan heeft het:

o Totale tijd 20ms (1s/50Hz);

o Puls tijd 3ms (20ms*15%).

MONTAGE DRAAD

Open de klep, plaats de spoel op de haspel van de draad en steek de
draad in de draadaanvoereenheid (Fig. 4). Op de haspel is een pal om de
draad altijd op zijn plaats te houden.

Snijd de eerste 10 cm (4 inch) van de draad. Zorg ervoor dat er geen
verontreinigingen of vervorming is aan het afgesneden punt.

Open de verstelbare arm van de draadaanvoer en steek de draad in de
draadgeleider via de groef van de invoerrol en steek de draad vervolgens
weer in de tweede geleider.

De druk bijstellen door de speciale schroef. Als de draad de neiging heeft
af te rollen, de druk aanpassen met de speciale schroef. Als de koppeling
overmatige wrijving veroorzaakt en het aandrijfwiel de neiging heeft te
glijlden, dan deze verlagen tot de draad gelijkmatig loopt.

MONTAGE VAN CILINDER EN GAS AFSTELLING

Plaats de gascilinder verticaal op de cilinderdeur; zodanig plaatsen dat het
met een ketting en karabijnhaak kan worden vastgezet. Zie fig. 5A.
Schroef de manometer op de gascilinder en klem de klik de slang op de
manometer en magneetventiel met een riem. Zie figuur 5B.

Het gas instellen tussen 5 en 25 liter/minuut.

ONDERHOUD

Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door onze erkende Service

Centers, of rechtstreeks door de fabrikant via de eigen klantenservice.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Voor de installatie van het systeem, of het verrichten van iedere andere
handeling met het systeem, is het raadzaam dat u deze handleiding
aandachtig doorleest en contact opneemt met de distributeur of
rechtstreeks met de fabrikant voor verduidelijkingen die eventueel nodig
kunnen zijn.

De generator, hoewel gebouwd volgens de geldende voorschriften,
kunnen elektromagnetische storingen of verstoring van
telecommunicatiesystemen (telefoon, radio, televisie) of controle- en
beveiligingssystemen veroorzaken. Lees de volgende instructies om
interferentie te voorkomen of te minimaliseren:

Om te voldoen aan de IEC 61000-3-11 vereiste (Flicker), adviseren wij de
aansluiting van lasapparatuur op een voedingsnetwerk met een lagere
impedantie van Zmax = 0,24ohm.

Het lassen is niet binnen de eisen van IEC 61000-3-12. Als het apparaat is
aangesloten op een openbaar netwerk, is het de verantwoordelijkheid van
de installateur of de gebruiker om de mogelijkheid te controleren van de
aansluiting of dat u contact moet opnemen met de beheerder van het
netwerk.

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en gebruik van de
lasboogapparatuur volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden gedetecteerd, dan is het de
verantwoordelijkheid van de gebruiker van de booglasapparatuur om de
situatie op te lossen met de technische hulp van de fabrikant. De
generator niet wijzigen zonder toestemming van de fabrikant.

Voordat u lasboogapparatuur installeert, moet de gebruiker een evaluatie
maken van de mogelijke elektromagnetische problemen in de omgeving.
Het volgende moet in acht worden genomen:

1) Voedingskabels, controle kabels, signalering- en telefoonkabels in de
nabijheid van de lasboogapparatuur;

2) Radio en televisie zenders en ontvangers;

3) Computer en andere controle-apparatuur;

4) Apparatuur die kritisch is voor de veiligheid en de bewaking van
industriéle apparatuur.

5) Medische apparatuur van de mensen in de omgeving, voor ondermeer
het gebruik van pacemakers en gehoorapparaten.

6) Apparatuur die wordt gebruikt voor kalibratie of metingen;

7) The elektromagnetische immuniteit van andere apparatuur in de
omgeving. De gebruiker moet ervoor zorgen dat andere apparatuur die in
de omgeving wordt gebruikt elektromagnetische compatibel is. Dit kan
extra beschermingsmaatregelen vereisen;

8) Sommige problemen hebben eenvoudige oplossingen; laswerk en snij-
procedure kunnen uitgevoerd worden op een tijdstip dat andere
apparatuur niet wordt gebruikt.

De grootte van de betreffende omgeving zal afhangen van de structuur
van het gebouw en andere activiteiten die er plaatsvinden.

Openbare stroomnetwerken

Lasboogapparatuur moet worden aangesloten op het openbare stroomnet
volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als interferentie optreedt, kan
het nodig zijn extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van
het openbare stroomnet. Er dient rekening te worden gehouden met
afscherming van de voedingskabel van permanent geinstalleerde
lasboogapparatuur, met een metalen leiding of dergelijke bescherming.

De afscherming moet worden aangesloten op de stroombron voor de
lasapparatuur zodat een goed elektrisch contact behouden blijft tussen de
leiding en de lasstroombron.

Onderhoud

De apparatuur moet regelmatig onderhoud ondergaan volgens de
instructies van de fabrikant. De bekleding en eventuele toegang
daarbinnen moet goed gesloten zijn tijdens het lassen en snijprocedure.
Geen enkel deel van de generator mag worden veranderd of bewerkt, met
uitzondering van wijzigingen die door de fabrikant en zijn goedgekeurd en
uitgevoerd door personen die door de fabrikant zijn geautoriseerd. Met
name de lasboogafstand van het werkstuk en de stabilisatieapparaten
moeten worden ingesteld en aangehouden volgens aanbevelingen van de
fabrikant®.

Laskabels

De laskabels moeten zo kort mogelijk worden gehouden en zo dicht
mogelijk bij elkaar worden geplaatst, op of vlakbij de vloer.

Aarding van het werkstuk

Een verbinding die het werkstuk met aard kan in sommige gevallen de
emissie reduceren. Voorkomen moet worden dat de aarding van het
werkstuk gevaar voor gebruikers oplevert of elektrische apparatuur
beschadigt. Indien nodig, dient de aansluiting van het werkstuk met aarde
gemaakt te worden met een directe verbinding met het werkstuk, maar in
sommige landen waar directe verbinding niet is toegestaan moet de
aansluiting worden gemaakt met een passende capacitantie op basis van
landelijke voorschriften.

Screening en afscherming

Screening en afscherming van andere kabels en apparatuur in de
omgeving kan problemen van interferentie verlichten. Screening van de
gehele lasruimte kan overwogen worden voor speciale toepassingen.
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Dit is een A klasse lasmachine, ontworpen voor industriéle toepassingen:
gebruik in  sommige omgevingen kan invioed hebben op de
elektromagnetische compatibiliteit.

Het juiste gebruik van de lasmachine is de verantwoordelijkheid van de
gebruiker.

TECHNISCHE GEGEVENS

De gegevens over de prestaties van de lasmachine worden getoond op
het typeplaatje met de volgende betekenis (Fig 6 A-B-C):

1) Fabrikant

2) Model

3) Serienummer

4) Symbool voor lasstroombron, bijvoorbeeld:

1~ 1~

. Enkelfasige transformator
3mr:(> o=
. WL Driefasen transformator-gelijkrichter
. "'L"'u'*-:‘:”'-_EEnkelfasige of driefasen en statische frequentie-

omvormer-transformator gelijkrichter
O
ATOHE Inverter stroombron met AC en DC-uitgang

5) Zie de normen waarin wordt bevestigd dat de lasstroombron voldoet
aan hun eisen
6)Lasproces symbool, voor bijvoorbeeld:

Handbooglassen met beklede elektroden

TIG-lassen met inert gas

waaronder gebruik van gevulde draad

Zelf-afgeschermd gevulde booglassen

£
f Metaal inert en actief gas lassen
—

7) Symbool [S] voor de voeding van laswerkzaamheden uitgevoerd in
een omgeving met een verhoogd risico op een elektrische schok
8) Lasstroom symbool voor bijvoorbeeld

Gelijkstroom
Wisselstroom, en tevens de nominale
frequentie in hertz

c

r 7 Gelijk- of wisselstroom op dezelfde output,
s en tevens de nominale frequentie in hertz
L 4

9) Uitvoering van het lascircuit:

- Uo: maximum voltagevacuim

- 1,/U,: stroom en spanning corresponderend genormaliseerd, die tijdens
het lassen geleverd kan worden door de lasmachine

lomin/ l2max: NOMinale minimum/maximum lasstroom

- Uomin/  Uzmax:  minimum/maximum  laadspanningminimum/maximum
lasspanning

- X: inschakelduur

-MIN A/V -MAX A/ V: geeft het bereik van de lasspanning aan die
correspondeert met de boogspanning

- @ \|ominale maximale lastijd in continue modus toy (max) op de
nominale maximale lasstroom bij een omgevingstemperatuur van 20 °C
(uitgedrukt in minuten en seconden)

- @@ ® Nominale maximale lastijd bij intermitterende modus Y ton op
de nominale maximale lasstroom bij een omgevingstemperatuur van 20
°C

gedurende een ononderbroken tijd van 60 min (uitgedrukt in minuten en
seconden)

- tw :Tijd tussen de reset en de set van de thermische beveiliging apparaat
-t : Tijd tussen de set en de reset van het thermische beveiliging apparaat
o

10) Technische gegevens van voedingskabel:

- Us: Wisselspanning en frequentie geleverd aan de lasmachine

-lymax: Maximale opgenomen voeding van de kabel

-liere: Werkelijke voeding

11) Symbool van de voedingskabel D{) mogelijke waarden zijn:
1 ~ Enkel-fasige wisselspanning,

3 ~ Drievoudige fase wisselstroomspanning
12) Beschermingsklasse

13) Symbool voor klasse Il apparatuur

14) Symbolen verwijzen naar veiligheid

OPMERKING: Het voorbeeld van de afbeelding toont de betekenis van
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symbolen en cijfers, de exacte waarden van de technische gegevens van
de lasmachine in uw bezit moeten direct op het typeplaatje van de lasser
zelf zijn opgenomen.

-t : Tijd tussen de set en de reset van het thermische beveiliging apparaat
10) Technische gegevens van voedingskabel:

- Uq: Wisselspanning en frequentie geleverd aan de lasmachine

-lymax: Maximale opgenomen voeding van de kabel

-lyerr: Werkelijke voeding

11) Symbool van de voedingskabel Di) mogelijke waarden zijn:
1 ~ Enkel-fasige wisselspanning,

3 ~ Drievoudige fase wisselstroomspanning
12) Beschermingsklasse

13) Symbool voor klasse Il apparatuur

14) Symbolen verwijzen naar veiligheid

OPMERKING: Het voorbeeld van de afbeelding toont de betekenis van
symbolen en cijfers, de exacte waarden van de technische gegevens van
de lasmachine in uw bezit moeten direct op het typeplaatje van de lasser
zelf zijn opgenomen.

De getoonde symbolen worden gebruikt in het
boekje om de aandacht te trekken en om mogelijke
risico’s voor de bedienaar te identificeren.
Wanneer het symbool links wordt weergegeven,
volg dan altijd zorgvuldig de instructies op, om het
aangegeven risico te vermijden. Waarschuwing,
deze handleiding is een integraal onderdeel van
het product en dient gedurende de gehele
levensduur hiervan bewaard te worden.

Houd tijdens het werken met dit apparaat andere
mensen uit de buurt, in het bijzonder kinderen.
Bescherm uzelf en anderen.

ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN DODEN
Vermijd direct contact met het lascircuit: de
rustspanning die door het lasapparaat wordt geleverd
kan zeer gevaarlijk zijn. De elektrode of de laskabel,
de ruimte bij de geleiderol en alle metalen onderdelen
die de laskabel raken staan onder spanning wanneer
het apparaat aan is. Verkeerde installatie of aarding
van het apparaat leveren risico’s op. De elektrische
installatie ~ dient  uitgevoerd te  worden in
overeenstemming met de veiligheidsvoorschriften.

>

= Draag geschikte kleding, indien mogelijk zonder
uitpuilende zakken. Draag veiligheidsschoenen en
bedekking voor het hoofd. Vermijd synthetische
kleding.

= Draag droge lashandschoenen zonder gaten.

= Plaats het lasapparaat stabiel op het werkoppervlak,
met een maximale helling van 15%.

= Isoleer uzelf van het werk en de vloer d.m.v. droge
isolatie. Zorg ervoor dat de isolatie groot genoeg is om
het hele gebied te bedekken waarin u fysiek contact
met het werk en de vloer kunt hebben.

= Gebruik het apparaat niet in een zeer vochtige
omgeving. Als dit niet mogelijk is zorg er dan voor dat
de schakelaar en de reddingslijnen efficiént zijn.

= Onthoud dat als het regent dat het apparaat is
beveiligd tegen spatwater, maar niet tegen
waterstralen of inslaande regen; ontkoppel het
apparaat van het lichtnet.

= Zorg ervoor dat de werkplek is voorzien van een
goede aardaansluiting. Zorg dat voordat enige
elektrische aansluiting wordt gemaakt, dat de
aansluitgegevens van het lasapparaat overeenkomen
met de beschikbare netspanning en frequentie op de
locatie waar het apparaat wordt aangesloten.

= Het aansluiten, onderhouden en de reparatie van
laskabels dienen alleen uitgevoerd te worden wanneer
het apparaat uit is en het is ontkoppeld van het
lichtnet.

Schakel het apparaat uit en ontkoppel het van het
lichtnet voordat de versleten onderdelen van de toorts
worden vervangen.

= Er dient een passend stopcontact beschikbaar te
zijn voor de stekker voor de netaansluiting.

Vermijd te allen tijde om de stekker aan te passen.




= Gebruik geen beschadigde kabels, of kabels die
dunner zijn dan vereist, of die verkeerd zijn verbonden.
Houd kabels droog, schoon en afgeschermd tegen
hete metalen vonken.

= Het netsnoer dient niet gebruikt te worden voor
andere dan de voorgeschreven doeleinden, vooral niet
voor het dragen van het apparaat. Zorg dat de kabel
buiten het bereik blijft van hitte, olie of scherpe kanten.
Controleer de kabel regelmatig om mogelijke
beschadigingen of beschadigde draden te ontdekken.
Vervang beschadigd kabels onmiddellijk — onbedekte
draden kunnen dodelijk zijn.

= Wikkel de aardkabel, de kabel van de toorts of het
netsnoer niet om uw lichaam.

= Steek geen metalen draden in de luchtopeningen.

= Raak de elektrode niet aan wanneer hij contact
maakt met het werkstuk. Raak nooit gelijktijdig
elektrisch hete onderdelen van elektrodehouders aan
die zijn verbonden met twee lasapparaten. Vermijd dat
twee mensen gelijktijdig met hetzelfde apparaat
werken. Haal de stekker uit het stopcontact wanneer
het lasapparaat niet wordt gebruikt.

= Wanneer meer dan één lasapparaat aan hetzelfde
werkstuk werkt, of wanneer twee lassers werken aan
verschillende werkstukken die elektrisch gekoppeld
zijn, kan dit leiden tot een gevaarlijke accumulatie van
ruststromen tussen twee verschillende
elektrodehouders of toortsen, omdat de bereikte
waarde twee keer zo hoog is als de voorgeschreven
waarde.

= Zelfs nadat het apparaat is uitgeschakeld
bevatten omvormers nog steeds een gevaarlijke
residuele spanning die dodelijk kan zijn.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN
Bij lassen kunnen dampen en gassen vrijkomen die
schadelijk zijn voor de gezondheid. Vermijd het
inademen van deze dampen en gassen. Ontdoe voor
het lassen de te lassen delen van roest, vet, olie en verf,
om het vrijkomen van dampen zo veel mogelik te
beperken.

= Houd uw hoofd uit de dampen tijdens het lassen.

= Vermijd het gebruik van dit apparaat in niet-
geventileerde plaatsen.

= Gebruik ventilatoren met filters en/of open ramen en
deuren voor het afvoeren van dampen en gassen die
vrijkomen bij het lassen in kleine ruimtes.

= Las niet op plaatsen waar gechloreerde
koolwaterstoffen vrijkomen van ontvettings-, reinigings-
of sproeiwerkzaamheden. De hitte en straling van de
vlamboog kunnen reageren met de dampen van
oplosmiddelen waardoor zeer giftig fosgeengas en
andere irritante producten gevormd kunnen worden.

= Voer geen las- en snijwerkzaamheden uit op gecoate
materialen, zoals verzinkt, gelood of met cadmium
bedekt staal, tenzij eerst de coating wordt verwijderd
van het te lassen gedeelte, de werkplek goed wordt
geventileerd en, indien nodig, de bedienaar een
respirator draagt. Coatings en andere metalen die deze
elementen bevatten, kunnen giftige dampen afgeven bij
het lassen.

= Het blootstellen van de bedienaar aan gasdampen
dient periodiek gecontroleerd te worden, waarbij de
samenstelling en de concentratie van de dampen en de
duur van de blootstelling in overweging genomen dienen
te worden.

GASLEKKAGES KUNNEN DODELIJK LETSEL
VEROORZAKEN

Sluit altijd de afsluiter van de fles wanneer deze niet
wordt gebruikt.

HETE ONDERDELEN KUNNEN ERNSTIGE
VERBRANDINGEN VEROORZAKEN

Raak hete onderdelen niet aan. Wacht totdat de toorts
afgekoeld is voordat u hem aanraakt, of er enige
werkzaamheden aan verricht.

= Bescherm uzelf en anderen tegen vonken en heet
metaal.

HET APPARAAT KAN OVERVERHIT RAKEN DOOR
OVERMATIG GEBRUIK

Laat het apparaat afkoelen. Verlaag de stroom van de
werkcyclus voordat u weer begint meet lassen. De
ventilatieopeningen zijn zeer belangrijk voor de juiste
werking van het apparaat. Dek ze niet af. Belemmer de
luchtstroom door het apparaat niet met filters of andere
voorwerpen.

LAWAAI KAN HET GEHOOR BESCHADIGEN

De hoeveelheid lawaai is afhankelik van de
omstandigheden op de werkplek en de te maken
aanpassingen.

De bedienaar dient te controleren of het niveau van
persoonlijke dagelijks blootstelling “PDB” te hoog is, met
andere woorden 80dB (A) of meer. In een dergelijk
geval is het verplicht om afdoende persoonlijke
beschermingsmiddelen te gebruiken: gebruik geschikte
oordoppen of oorkappen van het voorgeschreven
model.

MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN INTERFEREREN
MET VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE
APPARATEN

. Mensen die gebruik maken van pacemakers
of andere medische apparatuur dienen uit de buurt te
blijven.

. Gebruikers van vitale apparatuur dienen hun
arts te raadplegen voordat zij in de buurt mogen komen
van gebieden waar deze apparatuur wordt gebruikt.

STRALING VAN VLAMBOGEN KUNNEN
VERBRANDINGEN AAN OGEN EN HUID
VEROORZAKEN

De vlamboog van elektrisch lassen is zeer gevaarlijk
vanwege de grote hoeveelheid vrijkomende infrarode en
ultraviolette straling.

Bedienaars dienen zich bewust te zijn van een veilig
gebruik van het lasapparaat, het lasproces waarbij
condensatoren ontladen worden en dienen tevens op de
hoogte te zijn van de risico’s die verbonden zijn aan
procedures met het lassen met vlambogen, de hieraan
verbonden beschermingsmaatregelen en
noodprocedures.

(Zie ook "TECHNISCHE AANWIJZING IEC o CLC/TS
62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN VLAMBOOG
LASAPPARATEN).

= Kijk niet in het licht van de vlamboog als uw ogen niet
zijn beschermd door een geschikt masker.

= Gebruik een masker met geschikte filters en
afdekplaten volgens DIN, om uw ogen te beschermen
tegen UVA- en UVB-straling.
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= Draag onder het masker een geschikte veiligheidsbril
met laterale bescherming.

= Bescherm ander personeel in de omgeving met
geschikte, niet brandbare schermen en/of laat hen niet
in de flamboog kijken of zichzelf blootstellen aan de
straling van de vlamboog of aan hete vonken of metaal.

= Las niet wanneer u contactlenzen draagt.

RONDVLIEGENDE METALEN DELEN OF VUIL
KUNNEN DE OGEN BESCHADIGEN

Bij las-, snij-, borstel-, slijp- en verzinkbewerkingen
komen vonken en spanen vrij. Wanneer een gelast
onderdeel afgekoeld is worden slakken gevormd.

LAS- EN SNIJBWERKINGEN KUNNEN BRAND OF
EXPLOSIES VEROORZAKEN

= Las of snij niet aan of in houders of pijpen die
brandbare vloeistoffen of vluchtige producten bevatten
of hebben bevat. Zorg ervoor dat de werkplek op de
juiste wijze is gereinigd.

= Gebruik het lasapparaat niet om pijpen te ontdooien.

= Las of snij niet aan of in gesloten houders, zoals
tanks, vaten of pijpen, tenzij ze op de juiste wijze zijn
voorbereid in overeenstemming met de
veiligheidsvoorschriften.

= Las niet wanneer de omgeving brandbaar stof, gas of
dampen (bijv. benzinedampen) kan bevatten.

= Las niet in de buurt van brandbare materialen;
verwijder alle mogelijke brandbare materialen van de
werkplek voordat u begint te lassen.

= Kijk uit voor eventuele branden, houd altijd een
brandblusser bij de hand.

= Zorg dat u geen aanstekers of lucifers bij u hebt
voordat u begint met enige laswerkzaamheden.

= Controleer het gebied zodra u de werkzaamheden
hebt voltooid en zorg ervoor dat er geen vonken,
brandende sintels en viammen meer te zien zijn.

HOUDERS ONDER DRUK, ZOALS CILINDERS,
VATEN ENZ. KUNNEN EXPLODEREN ALS ER AAN
GELAST WORDT.

= Bescherm cilinders met gecomprimeerd gas tegen
overmatige hitte (inclusief zonnestralen) slagen, schade,
slakken, vlammen vonken en elektrische vlambogen.

= Gebruik geen gascilinders die in horizontale positie
zijn geplaatst.

= Zorg ervoor dat cilinders altijd rechtop staan en met
een ketting zijn vastgezet aan een laswagen of vast rek.

= Houd cilinders op veilige afstand van vlambooglas- of
snijbewerkingen en andere hittebronnen, vonken of
vlammen.
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= Wikkel nooit een lastoorts om een gascilinder.

= Laat nooit een elektrode een cilinder raken.

= Gebruik alleen gascilinders die het juiste
beschermende gas voor het toegepaste proces met de
geschikte regelaars voor het gebruikte gas en de
gebruikte druk. Alle slangen en koppelingen dienen
geschikt te zijn voor de toepassingen en in goede staat
gehouden te worden.

= Houd uw hoofd en gezicht weg van de uitlaatopening
van de kraan van de cilinder wanneer u deze opent.

= Er dienen altijd beschermkappen aanwezig te zijn op
de kranen en die dienen handvast te worden
aangedraaid, behalve wanneer de cilinder in gebruik is
of is aangesloten voor gebruik.

= Gebruik de geschikte apparatuur, de juiste procedures
en het vereiste aantal mensen om cilinders op te tillen
en te verplaatsen.

= Lees de instructies op gascilinders en bijbehorende
apparatuur, en volg deze op.

PLASMA VLAMBOOG
VEROORZAKEN

Houd uw handen uit de buurt van de toorts. Wees
voorzichtig wanneer u de ontstekingsboog activeert. De
ontstekingsboog kan brandwonden toebrengen aan de
bedienaar en/of personeel in de buurt en zelfs gaten
veroorzaken aan veiligheidskleding.

Gebruik het snijapparaat tenminste 40 cm verwijderd
van wanden.

KAN SCHADE

BEWEGENDE
GEVAARLIJK ZIJN
Blijf uit de buurt van potentieel gevaarlijke onderdelen,
zoals rollers. Houd deuren, panelen, kappen en
beschermingen altijd gesloten.

ONDERDELEN KUNNEN

DE LASDRAAD
VEROORZAKEN
Druk niet op de knop van de toorts totdat u hiervoor
klaar bent, of totdat u hiertoe opdracht ontvangt. Richt
de toorts niet op uw lichaam of op andere mensen terwijl
u de laskabel aardt.

KAN VERWONDINGEN

Laat uzelf tijdens las- en snijwerkzaamheden niet
afleiden. Richt uw maximale aandacht op uw werk.
Vermijd mensen of apparatuur die de aandacht af
kan leiden, en/of houd ze uit de buurt.

UITGEZONDEN HOOGFREQUENTE STRALING KAN
INTERFERENTIE VEROORZAKEN

Elektromagnetische golven kunnen interfereren met de
werking van elektrische apparaten, zoals televisies,
telefoons, magnetische kaarten, instrumenten, systemen
voor gegevensoverdracht, telefoonsystemen,
afstandsbedieningen, pacemakers, computers en
apparatuur die d.m.v. computers wordt bestuurd, zoals
robots. Draag geen horloges die door hoge frequenties
beschadigd zouden kunnen worden.

Het gebruik van dit apparaat in woonwijken kan
interferentie veroorzaken in radiofrequenties. In een
dergelijk geval kan de bedienaar gevraagd worden
corrigerende maatregelen te nemen.

Het is niet mogelijk om in deze handleiding exacte
oplossingen aan te geven voor het nemen van
(voorzorgs)maatregelen, omdat dit sterk afhangt van de
omstandigheden en voorschriften. In zulke gevallen is
het aan te bevelen om de potentiéle risico’s van de
werkplek te onderzoeken en om extra schermen of
filters te gebruiken, afhankelijk van de specifieke
behoefte. De fabrikant is niet aansprakelijk voor enige
schade die voortkomt uit het gebruik van het
lasapparaat in gebieden en onder omstandigheden
zoals hierboven vermeld, of door enig ander onjuist
gebruik.



STATISCHE ELEKTRICITEIT KAN ONDERDELEN OF
COMPONENTEN VAN ELEKTRONISCHE CIRCUITS
BESCHADIGEN

Gebruik antistatische tassen of bakken om elektronische
kaarten te verpakken of te vervoeren.

Gebruik het apparaat in een omgeving met een
temperatuur tussen +5°C en +40°C.

Onderhouds- of reparatiewerkzaamheden aan het
apparaat mogen alleen uitgevoerd worden door
bevoegd personeel.

Het onderhoud en de reparaties dienen uitsluitend uitgevoerd te worden door
bevoegd personeel en met gebruikmaking van originele reservedelen en
verbruiksartikelen. Dit draagt bij aan de veiligheid van het apparaat.
Onbevoegde reparaties die uitgevoerd worden door niet gekwalificeerd
personeel of het gebruik van niet-originele reservedelen en verbruiksartikelen
kan gevaar opleveren voor de technici en bedienaars en zal de garantie van de
fabrikant te niet doen. Volg de aanwijzingen en voorzorgsmaatregelen die
opgenomen zijn in dit boekje op voor uw eigen veiligheid.

De fabrikant is niet aansprakelijk voor ongelukken die plaats vinden met
mensen of voorwerpen, die veroorzaakt zijn door het niet naleven van
veiligheidsvoorschriften, het onjuiste of ongerijmde gebruik van het apparaat, of
door onderhoud dat anders is uitgevoerd dan zoals is voorgeschreven in de
onderhoudsparagraaf.

JUISTE AFVOER VAN HET PRODUCT

Deze markering op het product en de documentatie
geeft aan dat dit soort producten niet afgevoerd mag
worden met het huishoudelijk afval na het einde van zijn
levensduur, om mogelijke schade aan het milieu of de
menselijke gezondheid te voorkomen. De klant wordt
verzocht om het apparaat af te geven aan het daartoe
bestemde verzamelpunt, en het gescheiden te houden
van andere soorten afval, zodat de componenten op
een verantwoorde wijze hergebruikt kunnen worden. De
klant wordt verzocht om contact op te nemen met de
lokale leverancier voor alle relevante informatie over het
gescheiden inzamelen en hergebruik van dit soort
producten.

De gescheiden inzameling van producten en van
gebruikte verpakkingen zorgt ervoor dat materialen
hergebruikt kunnen worden voor doorlopend gebruik.
Het hergebruiken van gerecyclede materialen bevordert
de bescherming van het milieu, voorkomt vervuiling en
reduceert de behoefte aan nieuwe grondstoffen.

ELECTROMAGNETISCHE
PROBLEMEN

Het lasapparaat dient te voldoen aan de eisen van elektromagnetische
compatibiliteit. De mogelijkheid bestaat echter dat =zich tijdens de
laswerkzaamheden interferentie voordoet met apparatuur en/of uitrusting in
de directe omgeving. De elektrische vlamboog die ontstaat tijdens normaal
bedrijf zendt elektromagnetische straling uit die vaak werkende systemen en
installaties beinvloeden. De bedienaar dient dit in overweging te nemen en
alle voorzorgsmaatregelen te nemen bij het werken in ruimtes waar dergelijke
elektromagnetische interferentie schade zou kunnen veroorzaken aan
mensen of voorwerpen (hospitalen, laboratoriums, dragers van
elektramedische  apparatuur,  TV-studio’s, gegevensverwerkingcentra,
apparatuur en instrumenten die direct of indirect zijn geintegreerd in
industriéle processen enz.). Het is niet mogelijk om in deze handleiding
exacte oplossingen aan te geven voor het nemen van
(voorzorgs)maatregelen, omdat dit sterk afhangt van de omstandigheden en
voorschriften. In zulke gevallen is het aan te bevelen om de potentiéle risico’s
van de werkplek te onderzoeken en om extra schermen of filters te gebruiken,
afhankelijk van de specifieke behoefte. De fabrikant is niet aansprakelijk voor
enige schade die voortkomt uit het gebruik van het lasapparaat in gebieden
en onder omstandigheden zoals hierboven vermeld, of door enig ander
onjuist gebruik.

COMPATIBILITEIT EN RELEVANTE

- 43



PYCCKWUH AA3bIK

MNMepen Hayanom paboTbl 03HaKOMbTECH C
npaBunamu 6esonacHocTtu!

PUCKWN, BO3HMKAIOLLVE BO BPEMA NMPOLIECCA CBAPKU U PE3KN

BBEOEHUWE U OB30P

Hanbonee pacnpocTpaHeHHbIMW MeToAaMN AyroBOW CBapPKW SBMSIIOTCS:

1. “MMA” (pyyHasi Oyeoeasi ceapka);

2. “TIG” (ceapka 80rbghpamMosbiM 371eKmMpodoM 8 UHEPMHOM 2a3e);

3. “MIG/MAG” (ceapka Mmemannudyeckoli rposonokoli & cpede
3auWumHo20 2asa);

CBapoyHble annapatbl GbiBalOT ABYX TUMOB: TpaHC(OPMAaTOPHOrO Wnu
WHBEPTOPHOTO (C MONAPHLIM BbIXOAOM UK 6e3 Hero). MepBbit TUN MMeeT
OrpaHU4eHHble  BO3MOXHOCTW  ynpaBrieHus, a BTOPOA  [omyckaeT
peryriMpoBku B LUMPOKOM Anana3oHe.

NPUHALONEXHOCTU
B 3aBUCUMOCTM OT MOAENY, CBApPOYHbI annapaT MOXeT OCHaLLATLCs:

e  “PM”— kabenb C 3aXXMMOM MaccChl;

o “PPE” — kabenb C oepxaTtenem anekTpoaa;

e “CP_EURO” - nonsipHOCTb CBapoO4HOW ropenku pAnsi paboTbl co
CBapOYHbIM NMPOBOAOM;

e “T_EURO” — nonsipHOCTb CBapoyYHOW ropenku pans paboTbl co
CBapOYHbIM MPOBOAOM;

o “T_TIG” — cBapoyHas ropenka ansa “TIG”;

* Macka nnu wnem capLyuka,

® [a30BblVi LWNAHT,

e [a30Bbl peaykTop,

® KomnnekT konec,

® KopaLeTka-MOMOTOK.

Ecnu B kOMNnekT nocTaBku BXoAsAT npuHagnexHoctn “PPE”, “CP_EURO’,
“T_TIG” v “PM”, X MOXXHO MOAKIIOYNTB K:

e “PD” — npu npsimoi nonsipHocty, T.e. “PPE”, “CP_EURO” nunu “T_TIG” «
oTpuuatensHomMy nomocy (-), a “PM” - k nonoxuTensHomy nontocy (+);

e “PI” — npu obpatHoi nonsipHocTy, T.e. “PPE”, “CP_EURO” nnmn “T_TIG” k
nonoxuTensHoMy nontocy (+), a “PM” - k oTpuuaTensHoMy nontocy (-).

METO/ CBAPKU “MMA”

Mpy coefMHeHWUW ABYX METannoB NpUCagoyHbIM MaTepuanom npoucXoauT
nnaBneHne 3a CYeT 3nekTpuyeckon Ayrn. MpucagoyHbIMU MaTepuanamu
SABMAOTCS NEKTPOAbl, T.e. MEeTannu4yeckue CTEPXHU C MOKPbITUEM W3
packvcnuTens aToro matepuana.

[na cBapo4HbIX annapaToB C BbIXOAHOW MONSPHOCTbIO coeauHute “PPE” n
“‘PM” c:

* “PD”, korpa WCMOMb3ylTCA 9NeKTpoAbl C KWCMIBIM WAW  PYTWUNOBbLIM
MOKPbITUEM.

* “PI", koraa vMcnonb3ylTcs 3MeKTpoAbl C OCHOBHLIM UMK LIENSIHONO3HbIM
MOKPbITUEM.

[inst Apyrmx TUMNOB CM. yKa3aHWsi MPOV3BOANTENS NEKTPOAOB.

CBapoyHblii  annapaT WHBEPTOPHOrO TWMa OTNMYaeTcsl  CreAyloLwMMm
BCTPOEHHBLIMU (PYHKLIMSIMU:

“HOT START” (FOPSIYMA 3AIMYCK): BennumHa HauamnbHOro Toka
npesbiwaeicmaHo8IeHHy®e/TU4UHY OTO NOMOraeT 3axeyb Ayry.

“ARC FORCE” (®OPCUPOBAHUE []YTH): YcTpaHseT cuTyauumio, Koraa
3MeKTpoA cnuwkom BbICTPO NpubnukaeTcs K CBapOYHON BaHHe W cospaeT
KOpPOTKOE  3aMblkaHwe; AN NPeAoTBpalleHUs  3TOro  SMeKTPOHHOE
obopynoBaHue aBTOMaTUYECKW YBENIMYMBAET CUITY TOKa CBapPOYHOI Ayry;
“ANTI STICK”(MPEQOTBPALYEHUE MNPUJTUITAHUA SJIEKTPOAA): cuna
TOKa HeMEeANEeHHO COoKpaLLaeTcs 40 BeNUYMHbI, MO3BONSIOLLE N3BNeYb
3reKTpoA U3 pacrnnaea.

Onepayuu o ycmaHo8Ke U 3[IeKmMpuYeckuM MOOKIIYEHUSIM C8aPOYHO20
annapama QOMXHbI BbIMOMHIMBLCS Ha  BbIK/IOYEHHOM 060pydosaHuU,

OMKITIOYEHHOM Om Ccunogoeo anekmponumarusi.  CoeduHeHUs1 OO/MKHbI
MPoU380OUMLCSI OMbIMHLIM EPCOHANIOM.

CBOPKA 3ALLUTHOW MACKM (puc. 1)
CBOPKA CBAPOYHOI'O KABENA — “PPE” (puc. 2)
CBOPKA CBAPOYHOI'O KABENA - “PM” (puc. 3)

METO/[ CBAPKU “TIG”
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Ceapka metogom TIG npeanonaraet obpa3oBaHue Tenna 3a cyet
AMNEKTPUYECKON AYrn MeXAY HEeMnaBsALWMMCS 3NekTpoaoM (Bonbdpam) u
cBapvBaeMoli AeTanbto B cpefe MHepTHOro rasa (06bl4Ho aproH: Ar 99.5).
BornbghpamMoBbiii aNeKTpoA AOMNONHAETCS ropenkon, obecneuvBaroLLen
nepejavy CBapoO4YHOro Toka v 3aLyuTy Camoro aneKTpoaa BMECTe Co
CBapOYHON BAHHOMN OT OKUCNEHUS aTMOC(EPHBIM BO3AYyXOM 3a CHeT NoToKa
MHEPTHOrO rasa (06bl4HO aproH: Ar 99.5), BbIXOASLLENO U3 KEPAaMUYECKOTO
conna.

[Insi cBapo4HbIX annapaToB C BbIXOAHOW NONSPHOCTb0 nogkntouunte “T_TIG”
n “PM” k “PD” unn “PI” B 3aBMCMMOCTM OT Tuna cBapvMBaeMoro marepuvana,
3a JOMOMHUTENbBHBIMU Pa3bsACHEHUsIMW criegyeT obpaTuTbCs K MeHeOxepy
TOProBoOW CETU.

METO[ CBAPKU “MIG/MAG”

Ceapka “MIG/MAG” oTnnyaeTcsi cneayloLwmmM oCobeHHOCTAMMU:

o “MIG/MAG GAS”: 1cnonb3yemblm maTtepuanom aBnseTcs
MeTannmMyeckas NpoBONoka, a 3aluUToN OT OKWUCMNEHMs - ra3, obbiyHo CO2,
aproH unu CO2+aproH.

e  “MIG NO-GAS”: ncnonb3yeTtcsi NOpoLLKOBas Unu ¢rocoBasi NPOBOOKa.

[ins  cBapoYHbIX annapaToB C BbIXOAHOW TMOMSIPHOCTbIO  COeAuHUTE
“CP_EURQO” n “PM” c:

e “PI”, npn cBapke metogom ‘MIG/MAG GAS”;

e “PD’ npu cBapke metogom ‘MIG NO-GAS”.

CBapOHHbIVI annapat WHBEPTOPHOro Tuna OoTindaeTcda cnefyroummn
BO3MOXHOCTAMMU:

e “MIG PULSE”: MogynupoBaHWe BbIXOOHOTO TOKa MO BPEMEeHW, B
3aBMCUMOCTM OT YacToTbl M umnynbca. Hanpumep, ana yactotel 50 My u
nmnyneca 15% 6yneT yctaHoBneHo:

o O6uee Bpems 20 mc (1 ¢/50 Iy);

o [AnutenbHocTb umnynbsca 3 mc (20 mc*15%).

YCTAHOBKA KATYLLUKM C NPOBONOKOWU

OTkpoiiTe ABepLy W YCTaHOBWUTE KaTylUKy C MPOBOSIOKOW Ha AepxaTenb,
3aTeM BCTaBbTe NPOBONIOKY B MexaHu3M nogayv nposonoku (puc. 4). Ha
Aepxarene nmeetcst MycdTa Ans yCTpaHeHUs pa3maTbiBaHUs NPOBOSIOKY.
OTtpexbTe nepBble 10 cm npoBoOnokW, ybeauBWMCb B  OTCYTCTBUM
3arpsisHeHuin 1 decopmaLymn Ha NpoBOJIOKE.

MoAHUMWTE NPUXMMHOM POMNMK MexaHW3ma MoAayv NpPoBOSIOKU U BCTaBbTe
NPOBOIIOKY B HanpaensioLLyto, MPOMNYCTUB ee CKBO3b kaHaBKy B rofatollem
ponvke, a 3aTeM CHOBa BCTaBbTE MPOBOSIOKY BO BTOPYH BblPaBHUBAOLLYHO
HanpaBnstoLLyto.

Hactpoiite faBneHve MydTbl crnieunansHbIM BUHTOM. Mpu pasmatbiBaHUu
NPOBOMOKY CrneAyeT HacTpouTb [aBneHve cneumanbHbiM BuHTOM. Ecnn
MydTa co3faeT u3OLITOYHOE TpeHWe U Bepyllee KOMeco chaBuraetcs,
criegyeT  YMEHbWUTb TPeHWe [0 COCTOSIHUS  paBHOMEPHOW  nofauyu
NPOBOOKM.

MOHTAX TA30BOI'O BANIIOHA U PEFYJNIMPOBKA MOOAYU FA3A
YcTaHoBuTe ra3oBblii 6annoH B BepTUKanbHOE NONOXKEHWe Ha 3adHel YacTu
annapata Hap Banom konec; 3akpenute 6anfioH C MOMOLLb Lenu u
kapabuHa (cMm. puc. 5A). YcTaHoBWTE ra3oBbli pedykTop Ha rasoBblii
6annoH. CoeauHWTe rasoBbli PedyKTOp W 3MEeKTPOMarHWTHBIA ra3oBbii
KnanaH annapara ¢ NoMOLLbHO ra30Boro WnaHra (cM. puc. 5B).

HacTtpoiite nogadyy rasa B npegenax ot 5 o 25 nUTPOB/MUHYTY.

TEXOBCIYXUBAHUE

PeMOHTbI  [OMKHBI  NPOM3BOANTLCS TOMNBKO B ABTOPKU3OBAHHBLIX Hallei
KOMMaHWeR CEepBUCHBIX LEHTPaX WM  HEMOCPEACTBEHHO KOMMaHWewn-
M3roToBUTENEM B COBCTBEHHOW CEPBUCHON CIyx6e.

ANEKTPOMArHUTHAA COBMECTUMOCTb

Mepen ycTaHOBKOW annapata WnM WHbIMM paBoTamu, a Takke nepeq
NPOBEAEHNEM C HUM nobblXx paBoT UNM  XO3SCTBEHHBIX Onepauui,
PEKOMeHAYETCSt MOMHOCTLI0 MNPOYUTaTh [aHHOe PYKOBOACTBO, a Takke
NPOKOHCYNbTUPOBATLCA  C  MPOAABLOM WM HEMOCPEACTBEHHO  C
M3roTOBUTENEM ANS  BbISICHEHWs1 NobbIX BOMPOCOB, KOTOpble  MOryT
BO3HUKHYTb.

CBapouyHbIi annapaT U3roToBMEH COrNacHO HOPMaTUBHbLIM TpeBGoBaHUSM, HO
MOXeT reHepupoBaTb 3NEKTPOMArHUTHblE HaBOAKM WM MOMEXW Ans
TeNeKOMMYHVKaALMOHHbIX cucTeM (TenedoH, paano, TeENeBUaEHNe) Unu ans



cuctem GesonacHocTu. MpoutuTe criedylolpe VHCTPYKUMU ANs yCTpaHeHust
UMW CHWKEHWSI HAaBOJOK:

[nsa cooTBeTcTBUA TpeboBaHusM ctaHaapTta IEC 61000-3-11 (Flicker) mbl
pekomeHAyeM MOAKMIOYEHWE CBapoyHoro o6opyaoBaHWst Ans  cetv
3MEeKTPONUTAHNSI C COEAMHEHWSIMU C HU3KUM MOJSHbIM COMPOTUBMEHUEM
Zmax = 0,24 Owm.

CBapka He oTBevaeT TpeboBaHuam cTaHgapta IEC 61000-3-12. Moatomy
NpU NOAKMIOYEHUN K OBLLECTBEHHON CETU 3NEKTPOMUTAHNSI MOHTaXHUK UNn
nonb3oBaTernb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a MPOBEPKYy BO3MOXHOCTU TaKoro
noAkmnoveHns, MMbo cnepyeT obpaTUTLCS 3a Pa3bSCHEHUSMU K MeHeXepy
TOProBoWi ceTw.

Ha nonb3oBaTensi Bo3naraeTtcsi OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTaHOBKY WU
akcnyataumio  06opyaoBaHUS [YroBOW CBApPKU COMMACHO UHCTPYKUMSIM
U3roTOBUTENS. Mpy  OGHapyXeHU SNEKTPOMArHWUTHbIX HABOAOK Ha
nonb3oBaTensi BO3MaraeTcsl OTBETCTBEHHOCTb 3@ YCTpaHeHWe 3Toi
npo6nembl Npu TEXHWYECKOW NomoLuM m3rotoBuTens. He mogmduumpyite
CBapOYHbIit annapat 6e3 cornacoBaHusi C U3roToBUTENEM.

Mepen ycTaHoBKoW 0GOpPYyAOBaHWS [YroBOW CBapku nofib3oBaTesflb 06si3aH
NPOBECTU  OLEHKY BO3MOXHOCTU  MOTEHLUMAnNbHbIX  3MEKTPOMAarHWUTHbIX
npoGnem B 30He NpoBefeHUst paGoT 1 OKpy»KatoLLEM 06OPYA0BaHN.
Heobxoaumo yunTbiBaTh creaytLlee:

1)Kabenu nutaHus, kabenu ynpaBneHusi, CurHanbHble W TenedgoHHble
kabenu psipom ¢ obopynoBaHUEM AyroBoW CBapKU;

2)PagnoTeneBu3VOHHbIE NepeaaTynki U NPUEMHIKY;

3) KomnbtoTepbl 1 Apyryio ynpaensitoLLyto annapartypy;

4)Kputnyeckn  BaxkHble  ycTpolcTBa  6Ge3onacHocT  Ans  3aluTbl
NPOMBILLIEHHOrO 06OPYAOBaHMS.

5)MeavnumHckoe 06opyAoBaHVe Ha HaXOAALWMXCS PSAAOM NHOASX, Hanpumep
KapAMOCTUMYNATOPbI U CRyXOBble annaparbl.

6)O6opynoBaHue Ans KanMbpoBKW U N3MEPEHNI;

7)OneKTpoMarHUTHY0 3aLUMLLEHHOCTb [ApYroro BHeLWHero o6opyAoBaHus.
Monb3oBaTtenb 06si3aH rapaHTVpoOBaTb, YTO APYroe, UCMOMb3yeMOe PSAoM
obopynoBaHue, 6yaeT WMETb 3MEKTPOMArHUTHYK COBMECTUMOCTb. [ns
3TOro MoryT noTpe6oBaThbCs AONOMHUTENbHbLIE MEPbI 3aLLUUTHI.

8) HekoTopble NpoGrembl MOXHO YCTpaHUTL NpoBefAeHneM paboT no ceapke
1 pe3ke B TO BpeMsi [iHSI, KOrAa He NpuMeHsieTcs Apyroe obopyaosaHue.
Pasvep yuuTbiBaeMoN oOkpyxatowen obnactu Oypet 3aBuceTb  OT
KOHCTPYKLMW 3[4aHNUSA U OT APYrnX NPOBOAUMBIX OAHOBPEMEHHO paboT.
OO6LLecTBEHHasi cucTema aneKkTponuTaHus

O6opynoBaHWe OyroBOW CBapky OOIMKHO MOAKMHYATLCA K OBLLECTBEHHbLIM
CEeTSIM 3MEeKTPONUTAHUS COrMacHo pekoMeHAaLUMsM KOMMNaHUN-U3roToBUTENS.
Mpy BO3HWMKHOBEHUM MOMEX MOrYT NOTPEGOBATHCS AOMOSHUTENbHBIE MEpbI
NPEAOCTOPOXKHOCTH, HanpuMep  NpuUMeHeHWe  unbTpauuy  Ans
obLLECTBEHHbIX ~ CUCTEM  anekTponuTauus.  CregyeT  paccMoTpeTb
BO3MOXHOCTb 3KpPaHUPOBaHWs Kabens aneKkTponuTaHus Ans cTauyoHapHOro
obopynoBaHvsi [yroBoii CBapky 3a CYET MCMOSb30BaHUSI MeTannm4ecknx
PYKaBOB WM @aHAMNOMMYHbIX CPEACTB.

OkpaH crnegyeT MOAKMOYUTL K CBapodHOMY annapaty u obecneuutb
XOPOLUWIA SNIEKTPUYECKUI KOHTaKT Mexay PykaBOM W KOPMyCOM CBapO4HOro
annapara.

TexobcnyxmBaHune

Heobxoaumo  perynsipHo  MNpOBOAWUTbL  TeXHWYeckoe  obcnyxvBaHue
o6opyAoBaHVsi COrMacHo MHCTPYKLUMSIM KOMMaHuu-u3rotosutens. Bo Bpemst
CBapku M pe3kn AOSKHbl ObiTb MPaBUMBHO 3aKpbIThl BCE KOXYXW U Ntobble
nyTW ocTyna BHYTpb o6opyaoBaHus. Mo3aToMy He AOMyCKaloTCs N3MEHEHWs!
1nu MoandukaLmun cBapo4YHOro o6opyaoBaHNs, 3a UCKIIOYEHNEM NOMPaBOK,
npefoCTaBneHHbIX Y YTBEPXAEHHbIX M3rOTOBUTENEM, @ Takke BHECEHHbIX
nepcoHanom, ynonHOMOYEHHbIM U3roToBUTENEM. B YacTHOCTW, AnvHa Ayrv
no obpabaTtbiBaeMbiX AeTanei n ycTponcTsa ctabunusaumm OOMmkHbl ObiTb
HacTpOeHbl U NOAAEPKMBATLCS COrMAacHO peKoMeHAALMSM N3roTOBUTENST .
CBapouyHble kabenu

CBapoyHble kabenu AomkHbl GbiTb Kak MOXHO KOpode W pacnonaraTbes
pPAfOM ApYr C APYroM, NpoxoAst Mo nosy unv B6nvaun oT ypoBHs nona.
3asemneHue obpabaTbiBaeMol AeTanu

3awuTHOoEe coeavHeHne obpabaTtbiBaemol deTanu C 3emrend MOXeT B
HEKOTOpbIX CIyvasix CHU3UTb KU3nyyeHue. CrnenyeT npeanpuHsTe Mepbl Anst
yCTpaHeHusi 3azemneHns obpabaTbiBaeMmoii AeTanu, ecnv yBenuimBaercs
pUCK  TpaBMbl  MOMb3OBAaTENsl UMW  PUCK  MOBPEXAEHWS  ApYyroro
anekTpuyeckoro  obopynoBaHus. [pu  HEOBGXOAUMOCTM, COeAVHEHWE
obpabaTbiBaemoii fetanu C 3eMnen [OOSHKHO MNpOU3BOAUTBCH B BUAE
HENoCpeACTBEHHOTO MOAKMOYEHWS K 9TOM AeTanu, HO B OTAENbHbIX CTpaHax,
rae He [orMyckaeTcsl MpsMoe MOAKIIIYEHNe, 3alUTHOE CoeUHEHUEe JOMKHO
obecneunBaTbCs 4Yepe3 MOAXOASLLY0 €eMKOCTb, BblGpaHHYl COrnmacHo
HaLuWoHarbHbIM HOpMaM.

OkpaHupoBaHue 1 3awuTa

OKpaHupoBaHue 1 3awmTa apyrux kabeneit u obopygosaHus B paboyen
30HE MOXET COKpaTUTL NpobrieMbl HaBOAOK. JkpaHMpoBaHue Bcel obnactn
CBapKN MOXeT NPUMEHSTLCS B CreLmarbHbIX LENsX.

CBapouHblii  annapaT OTHOCUTCS K Knaccy A, YCTaHOBIIEHHOMY Ans
NPOMBILLIIEHHOTO MPYMEHEHVS: UCTIONb30BaHNe B APYrX YCIOBUSIX MOXET
NPUBECTU K CO3[aHWI0 MOMEX, CMOCOOHBbIX BMUSTb Ha 3IMEKTPOMArHUTHYH
COBMECTUMOCTb.

MpaBunbHoe NpUMeHeHWe CBapOYHOro annapaTa sSBnseTcs 06s3aHHOCTbIO
nonb3oBaTtensi.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

XapakTepucTuku CBapOYHOTro annapaTta yka3aHbl Ha NacrnopTHON Tabnuuke v
cofepxat cneaytoLlyto nHcdopmaumio (puc. 6 A-B-C):

1) U3rotoBuTenb

2) Mopenb

3) CepwiiHbIi HoMep

4) CMMBON UCTOYHMKA NMUTAHKS CBapKW, Hanpumep:

. OpHodasHbI TpaHcopmaTop
==
) Pkl

TpaHcdopmaTop

U)Sm[r‘fl ( g ) Ie==
o OpHo- un TpexdasHbii  BbINPAMUTENbHBIN

TpaHcopMaTop €O CTaTUYeckumM NpeobpasoBaTtesnieM YacToTbl

Y@

. MCTOYHMK NUTaHWS C IHBEPTOPOM U BbIXOAOM
AC (nepem. Tok) n DC (nocT. TokK)

5)CnpaBka 0 cobnofaeMblx cTaHgapTax Ans UCTOYHMKA NMUTaHWS CBapKu
BMecTe C UX TpeGoBaHusIMM

6) CumBORN NpoLecca cBapku, HanpuMep:

PyyHass  pgyroeas — cBapka
3NeKTPOAAMU C NOKPLITUEM

TpexdasHbii BbINPSMUTENbHBbIV

MeTanin4yeckummn

CBapka HennaskuM BombMpaMoBbIM 31EKTPOAOM B
VHEPTHOM rase

MonyaBTOMaTyeckasi cBapka B WHEPTHOM WIU
aKTMBHOM ra3e C WCMOMb30BaHNEM CBapOYHON
NPOBOMOKY

MonyaBToMaTu4eckasi cBapka C WUCMOSb30BaHWEM
hnocoBON (MOPOLLKOBOW) CBApPOYHON MPOBOMOKU
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7) Cumson Ons noJayn 3nekTponuTaHWs Ans CBapoyHbIX paboT,
BbINOMHSAEMBIX B YCNOBUSX NOBbILLIEHHON OMACHOCTM NMOPaXeHNs!
AMNEKTPUYECKUM TOKOM

8) CuMBOI, XapaKTepU3ytoLLWii CBApPOYHbINA TOK, HanpUMep:

[MOCTOSAHHBI TOK

r hl

I'IepemeHanZ TOK C OONOJTHUTENbHbIM yKa3aHuem
HOMMWHaIRHON YacToThl B repuax

[MOCTOAHHLIN MNW NEepPEeMEHHbIN TOK Ha OAHOM
T — BbIX0OJde c [ONONHNATENbHbIM yKasaHuem
N HOMMHAIIbHON YacTOThbI B repLax

4
9) XapakTepucTuKkM CBapOYHOW Lienu:
- Uo: MakcumanbHoe HanpsbkeHne XonocToro xoaa
- |2/U,: TOK 1 HanpsixkeHne COOTBETCTBYIOT HOPMUPOBAHHBIM, KOTOPbIE MOTYT
6bITb NoAaHbl CBAPOYHLIM annapaTom BO BPEMSsi CBapku
lamin/ l2max: MUHUManbHbIA/MaKCUManbHbIA CBApPOYHbIN TOK
- Uamin/ Uzmax: MMHUManbHoe/MakcmanbHoe HamnpsikeHue Ha CornacoBaHHON
Harpyake
- X: cBapoYHbIN pabounin Lmkn
-MINA/V-MAXA/V: ykasbiBaeT guana3oH CBApO4HOro Toka npu
COOTBETCTBYIOLLIEM HaNPsHXKEHUN Ayru
- G ||\1HabHOE MaKCUMarbHOE BPEMS! CBAPKU B HEMPEPBIBHOM
pexume ton (Max) Npy HOMUHaANBHOM MaKCUMarnbHOM CBapOYHOM TOKE Mpu
BHelLHew TemnepaTtype 20 T ( BbipaXeHHOe B MUHYTax U CekyHAaax)
- @ @ ® HomMuHanbHOe MakcMMarnbHOe BPeMsi CBapku B NPepbLIBUCTOM
pexume Y ton NPV HOMMHANBHOM MaKCHMasibHOM CBapOYHOM TOKe Mpu
BHelLHew TemnepaTtype 20 T B TeYeHMe HeNpepbIBHOTO MPOMEeXyTKa
BpeMeHn 60 MUHYT (BbIpaXXEHHOE B MUHYTaX U CEKyHAaX)
- tw :Bpemsi Mmexxay cpabaTbiBaHMEM U OTKIIOYEHNEM YCTPOICTBA
TEPMO3aLLUTbI
-t :Bpemsi go cpabaTbiBaHKs OTKMOYAKOLLErO YCTPOCTBA TEPMO3aLLUThI
10) XapaKkTepuCTMKN INHAN SNEKTPOMUTAHNS:
-U+: HanpsikeHue n yactota AC (nepem. Toka), nogaBaemMble Ha
CBapOYHbIN annapar
-l1max: MakcmanbHbI TOK, NOTPEBNSeMbIN OT NMNHWUK
-lyere: QO DEKTMBHBIN TOK NOTPEGNEeHNs

11) CvmBORN ANS NUHWK 3NEKTPONUTaHUS - i-", [OMyCTUMbIE 3HAYEHNUS:
1 ~ ogHodbasHoe HanpsikeHne AC (nepem. Tok),

3 ~ TpexdpasHoe HanpsixkeHne AC (nepem. Tok),

12) Knacc 3awuThbl

13) CumBon ans obopynoeanus knacca Il

14) CumBonbl, 06o3HavaroLwme npeanucanusi no 6esonacHocTy

NMPUMEYAHWE: TMpumep Tabnuyku nokasbiBaeT OMvcaHWe CHMBOJIOB U
PWCYHKOB, HO TOYHble 3HAYEHWSI TEXHUYECKUX XapakTepucTuk Baluero
CBapo4YHOro annapata [OmMkHbl ObiTb yka3aHbl HEMocpeACTBEHHO Ha
nacrnopTHoii Tabnmyke caMoro CBapoYHOro annapara.
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[aHHbIA  3HaK, ucnonb3yeMbli B  HacTosLen
WHCTPYKLUUW, CRYXUT ONsl NPUBMeYeHUs BHUMaHUA U
yKa3biBaeT Ha noTeHUManbHyl OMnacHoOCThb,
BO3HMKaKOLy0 BO BpemsA pa6otbl. Ecnu 3toT 3HaK
pacrnonoxeH crneBa OT TeKCTa  MHCTPYKLMM,
npountante WHcgpopMauulo oOYeHb BHUMaTENbHO.
O6paTtuTe BHUMaHue, yTo MHCTPYKLUUSA no
6e30nacHOCTU SIBNSIETC HEOTLEMSIEMOW 4acTbio
Halweln NpPoAyKLMKN, MO3ITOMY COXpaHsTe ee B TeYeHne
BCEro cpoka cnyx6bl uspenus. Bo Bpemsa pa6otbi

cnegute, 4ToOblI B paboyeii 30He He 6blno
NOCTOPOHHUX, O0cobGeHHO pgeTte. Cnepute 3a
co6cTBEHHOM 6Ge3omacHOCTbd U 6Ge3onacHOCTbHO
okpyxarowmx!

MopaxeHne TOKOM MOXeT MPUBECTU K NeTarnbHOMY
nucxopny!

W3beraite npaAMoOro KoHTakta C  obopynoBaHueM,

NOAKMIOYEHHBIM K CceTW. HanpshkeHue XOonocToro xoaa
CBapoYHOro annaparta odeHb onacHo. Korga annapat
NOAKIIOYEH K CETW, 3MEKTPOAbl, CBapoyHas MpOBOSIOKa,
HarnpaensowmMe  PoOSIMKM M MeTanfiMyeckue  4vactu
annapara, Kacalolmecss  CBapOYHOM MPOBOOKY,
HaxodATCA Mof HanpskeHnem. Y6eanTech B NpaBUiibHOM
3a3eMMEHUM 1 MOAKITIOYEHUN annaparta. JneKkTpudeckue
COEAVMHEHUS AOIKHbI BbLINOMHATLCA B COOTBETCTBUU C
TpeGoBaHWAMU MO 3MeKTPO6GEe30NacHOCTH.

= HapeBaiiTe COOTBETCTBYIOLUYIO OAeXay, XenaTernbHo
6e3 BbICTynamLwmx kapMaHoB. Vcnonb3ayinte cneuparnbHyo
obyBb Ha TOMCTOM MOAOLIBE C BbICOKOMW LUHYPOBKOW, a
TaKkKe 3aWWTHbIA ronoBHon ybop. Pabouvasi ogexaa He
[OIMKHA ObITb CUHTETUYECKON.

= 3awuTHble nepyaTkn AOSKHbI OblTb cyxvmmn u 6e3
noBpexaeHN.

= CBapou4Hbli annapaT [OSKeH pacnonaratbCs  Ha
TBEPAON paGoyern NOBEPXHOCTH, MakcumarsbHO
[onycTMMbIN yron HaknoHa 15 rpag.

= Y6egutecb B HanuMuum cCyxoi u3onsumu oT pabouen
noBepxHoCcTM 1 obpabaTbiBaeMoro usgenus. Yoeautecs,
4YTO M30NSILUMST JOCTaTOuHa WM PacnpoCTpaHsieTcsl Ha BCHO
pabouyto 30HY, rae BO3HUKAET PU3NYECKNIA KOHTaKT C
pabounm usgenviem u semnei.

= He I/|CI'IOJ'Ib3yl7ITe annapart B NnoMeLleHnAx C
NOBLILEHHON BRAXHOCTbID. EcnyM  3TOro  HEBO3MOXHO
n3bexatsb, y6e,E|VITer B UCNPaBHOCTW BbIKIMo4aTena.

= Bo Bpema poxaa oTcoeauvHuTe annapat OT CeTwu.
MomHuTe, yTO annapart 3awuuieH TONIbKO OT nonagaHua
Kanesnb BOAbl, HO HE OT MPOJSINBHOINO A0XAsA UK CUNbHOro
BOAHOrO NMoTOKa.

= Y6eautecb B HA@XXHOCTU 3a3eMneHns B paboyert 30He.
YpocToBepbTeCb, 4YTO  [daHHble, HaHeCEeHHble  Ha
naeHTUUKaLMOHHYI0 Tabnuyky annapara, COOTBETCTBYHOT
HanpshkeHuto Baluer cetu 1 vacrtore.

= [logcoeauHeHne CBapo4vHbIX kabenen, TexHuyeckas
npochunakTvka 7 PEMOHT annaparta [OOIKHbI
OCYLLEeCTBNATLCA  Tonbko  Torga, Korga — annapar
OTCOEAMHEH OT CeTW.

= Mepen TeMm, Kak 3aMeHUTb
KOMMIEeKTYyIolWMne CBapoYHOro nucToneTa,
annapat u 0TCoeMHUTE ero oT CETH.

= lcnonb3yemass po3eTka [OSKHA

N3HOLLEHHbIe
BbIKN4unTe

noaxoauts  Ans

wTencens. Vcnonbaynte TONbKO opurMHanbHbI
LwTencens.

= He wucnonb3yiiTe noBpexaeHHble  kabenwu,
HernpaBuIIbHO  MOACOeAVHeHHble kabenn wu  kabenu

MeHblUero ceyeHuss nposoga. Cogepxute kabenb B
yuctoTe n cyxoctu. Crneaute, YTobbl Ha HEro He nonaganv
6pbI3ry packaneHHoro Metanna.

= Mutatowmin kabenb He JOMKEH UCMNONb3oBaThLCS
Ona uenen, ANs KOTOpbIX OH He npedHasHayeH. He

nepeHocuMTe annapaTt, pAgepxa 3a kabenb, W He
noaselwmBavite ero. XpaHute kabenb Bmanu  OT
WCTOYHUKOB  HarpeBaHuWsi W OCTPbIX  MPEeAMETOB.

Mepuoanyeckn nposepsiiite kabenb Ha Hanuuve cnenjos
n3Hoca, Mpu  OBOHapyXeHWW MOBPEXAEHWA  CPOYHO
3ameHuTe ero. OroneHHble npoBoAa MOryT CTaTh
NPUYUHON NeTanbHOro UCXoAA.

= He obmaTbiBante kabenb wmacchl, kabenb
CBapOYHOro nNucToneTa u NuTarLmii kabenb BOKpyr Tena.

= Cnepute, 4Tobbl MeTannuyeckas NpPoBOsioka He
nonagana B BEHTUNSILMOHHbIE OTBEPCTUS.
- He poTparuBaiitecb OO anekTpoga, Korga OH

cornpukacaeTcsi C MOBEPXHOCTbI0 — obBpabaTbiBaeMoro
n3genua. Hukorga He kacaiTechb packarieHHbIX 4vacTen
nepxareneit 3MEeKTPOAOB, HaxoasALMXCst nog
HanpsbkeHWeM WM NOACOEAMHEHHbIX K ABYM annaparam.
[Ba nonb3oBaTens He AOMKHbI 3KCMyaTMpoBaTh OAWH U
TOT Xe annapar ogHoBpeMeHHo. Ecrin Bbl He ncnosnbayete
annapart, OTCOeAuHNUTE NUTaloLWMin kabensb.

Ll He pekomeHayeTcs ucrnonb3oBaHue [OBYyX W
6Gonee annapatoB B OOHOWN paboyein 30HE, T.K. MOXET
NPOM30MTN HAKOMSEHUE 3HAYEHUI HaMPSHKEHUS XONOCTOro
Xxoda Mexay pasHbiMM CBapOuYHbIMW MMCTONEeTamMu WUnu
OepxaTensMu 3MeKkTpofoB. OTO OYeHb OMacHoO, MoToMy,
4YTO B JaHHOM Crny4ae 3HauyeHUe BbIXOAHOTO HamnpsiKeHus B
[Ba pa3a npesbiaeT JoMyCTUMOE.

" Mocne oTknoYeHUs annapata OT ceTu Yy
UHBepTOpa MOXeT COXpaHATbLCA ocTaTo4yHoe
HanpsXxeHuWe, KOTOpoe npeAacTtaBnsAeT ONacHOCTb WU

MOXeT cTaTb NPUYUHOWN NeTanbHOro ncxoaa.

NAPbl U TFA3bl, OBPA3YIOLUIMECA BO BPEMA
CBAPKW, OMACHbI!

Bo Bpems cBapKMMOryTo6pa3oBbiBaTbCS Napbl U rasbl,
onacHble ANs 340poBbs. He BAbIxalTe 3TU UcCnapeHus.
YTOObl yMEHbLUINTL KOMMYECTBO WCNapeHwid, nepeq
Havanom paboTbl o4ncTuTe obpabaTbiBaemoe nagenve
OT CMEAOB P3N, KPaCKN U PKaBUMHbI.

= Bo Bpemss paboTbl
MeCTOM CBapKW.

He HaknoHsanTe ronosy Hag

= He ncnonb3yiiTe CBapOYHbIil annapaT B NOMELLEHNAX
C HeOCTaTOYHOW BEHTUNALMEN.

= [py paboTe B 3aKPbITbIX MOMELLEHUAX UCTONb3yTe
BEHTUNATOPbI C (PUIbTPaMM, OTKPLIBANTE OKHA U ABEPW.

= He paGotanite BOGMM3N 30H C KOHLEHTpauuen
XMOpUPOBaHHOTO  yrneBogopoaa, obpasyemoro Bo
BpEMSI MPOLIECCOB OGE3KMPUBAHUSI U OMPLICKUBAHMSI.
Tenno u wu3nyyeHue, obpasyemble CBapOYHOW AYrow,
npy KOHTaKTe C napamMu pacTBopuTenei  MoryT
o6pa3oBbIBaTbh POCreH, BbICOKOTOKCUYHBIV ra3 u apyrue
oTpaBnsioLLMe BeLLeCTBa.
. He ocywectBnaTe cBapKy 1 pesky MeTannos
C  MOKpbITMEM,  TakMx Kak  OUMHKOBaHHOE 1
OCBUMHLIOBaHHOe xenes3o. [lepen Havanom paboTbl
ybeauTecb, 4TO Takoe MOKPbITUE CHATO W yAaneHo u3
pabouyeli 30Hbl. PaGoyee nomelleHVWe [OOMKHO ObiTb
XOPOLLUO MPOBETPEHO, BO BpeMsi paboTbl HEOGX0AMMO
ncnonb3doBaTb  pecnupartop. [lokpblTs  ©  apyrue
MeTanmbl, BXoAsLIMe B COCTaB NOAOGHbIX COeANHEHNN,

MOryT 06pa3oBbiBaTb TOKCMYHblE Mapbl BO BpeMsi
CBapKu.

- Monb3oBatenu, noABeprawLliMecs BIUSHUIO
BpedHbIX  UCMapeHun, [OSDKHbI nepuoanYeckn

NPOXOAUTb MEAMLMHCKUIA KOHTPOSb B 3aBUCUMOCTU OT
NpoAOIMKUTENBHOCTU NpebbiBaHns B paboyelrt 30He 1
YPOBHSI KOHLIEHTpaLuuM BeLLecTB, BXOASLMX B COCTaB
ncnapeHun.

FA3bl MOrytT nPUBOAUTbL K OMEPTBJIEHUIO
YXXUBbIX TKAHEW

Ecnn rasoBbii GannoH He wucnonb3yetcs,
MMOTHO 3aKpbIBaiiTe ra3oBblii BEHTUMb.

Bceraa

PackaneHHble pgeTanu annapara
NPUYNHON CepPbe3HbIX 0XOroB.

He poTtparvBanTtecb [0 packaneHHbIX —AeTanen.
[doxautecb Moka CBApOYHbIA  MUCTONET  OCTbIHET,
npexae YeM AOTPOHYTbCA [0 HEro Unu nepeq Tem kak
3aMEHUTb KaKyo-nnbo 13 KOMMNEKTYHOLLNX.

MOryT cCTaTb



| BPbI3rM METANNA U TPAA3U MOIryT NOBPEOUTb
* Bawutute cebs M OKpyXawloWwmx OT WUCKp U Bpblar _2—3',-_,-";;:} OPIrAHbI 3PEHUA

packaneHHoro metanna. rf d Bo Bpems npouecca cBapku, pe3ku,  YNUCTKM,
wnuncoBaHna U yoaneHus  3ayCeHueB  MoryT
06pas3oBbIBaTLCS UCKPbI M MeTannmyeckas nbib.
Mcnonbayiite 3almUTHbIE OYKU.

A N L

CIIMWIKOM  ONUTENBbHOE  MUCMOJIb3OBAHUE
AMMAPATA  MOXET NPUBECTU K Ero
NEPEIPY3KE

HoxanTecb ocTbiBaHus annapata. [lepen Tem  Kak

BO306HOBUTL pa60Ty, NOHU3bTE 3Ha4YeHWe Toka wunn NPOLIECCHI CBAPKM W PE3KM MOIYT CTATb

uvkn paboTbl. BeHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUSt WrpatoT MPUYNHON BO3FOPAHUS UM B3PbIBA
BaXHyl0 pofb AN ucnpaBHoW paboTbl annapata.

Hukorga He HakpbiBaWiTe BEHTUNSLMOHHbIE OTBEPCTUS.

B}
an

He npenaTcTBynTE NPOXOXAEHUIO BO3ayxa

1Ccronb3oBaHnemM unbTpoB mnun apyrunx

OrpaHnYMBaoLLMX NPUCNOCOBNEHWIA. L] He nposoauTe cBapky nnm pesky
KOHTENHepoB M TpyD, B KOTOPbIX coaepxaTcs unu

BbICOKUA YPOBEHb LLYMA MOXET MNOBPEOUTb HEeJaBHO cofepXanuCb —ropiloumMe  XKMOKOCTW — Unu

cnyx rasoobpasHble BellectBa. Ybeautecb, 4TOo B pabouen

YpoBeHb Lyma, obpa3syemblii B paboyeit 3o0He, 3aBUCUT 30He HeT ornacHbIX BELLECTB.

oT ycnoswuii paboTbl. MNMonb3oBaTtenb AOMKEH CneauTb 3a . He vcrionbayiite cBapouHbiii annapat Ans

TeM, 4ToObl YpPOBEHb LyMa He NpeBbiwan AonycTUMble paaMopakueanms Tpyo.

HopMmbl, T.e. 80 gb. B Takmx cnyyasx ob6s3arenbHo

MCMonb3oBaHMe CPeAcTB  3alUMTbl  OpPraHoB — cryxa: . He nposoauTe CBapKy W Pe3Ky 3aKpbiThiX

SaLUNTHBIX HAYLIHWMKOB COOTBETCTBYIOLLEro Tvna. €MKOCTEM, TaknX Kak LMCTEepHbI, LMNUHAPL! U Tpy6bl

He y6eaMBLUMCh, YTO OHW MPAaBWIIbHO MOATOTOBMEHbI K
CBapO4YHOMY MPOLLECCY C y4ETOM MpaBus 6e30MacHoCTM.

. He npoBsoguTte cBapky Ha TeppuTopusix, rae
MAFHUTHOE NMOJIE MOXET BJIUATb HA PABOTY MOXET HaXOOUTLCS NErkOBOCMMAMEHSIIOWAsACS Mbifb,
QIEKTPONPUBEOPOB rasbl U napbl (Hanp: napbl 6eH3nHa).
- @ . Mepen Havanom pa6otbl y6eauTtecb, YTo B
i 4ot paBoueit 30He HeT NErkoBOCMaMEHSIIOLLMNXCSA
. Mioan,  ucnonbayowme 'Qm maTepuarnos.
3rIEKTPOKAPAMOCTUMYIIATOPbI, AOMKHBI HAXOAUTLCA Ha
6e30MacHOM PacCTosiHAN OT paboyeil 30HbI.
= Ocrteperaittecb noxapa. Cnegute, 4TOObI

= OHM He JOMKHBbI HaxoauTbest B paboyeit 30He,
roe  npoxoauT  cBapka, npeaBapuTenbHO  He
NMPOKOHCYNbTUPOBABLUWCH C BPaYOM.

no6nusoctu 6bin OrHeTyLumuTenNb.

W3NYYEHUE, WCXOOSWEE OT OYrW, MOXET .
MPUBECTM K OXXOFAM KOXW W MOBPEXOEHUIO KapMaHOBZﬁzifm M';Z:;‘:foky ceapku  yGepute U3
/ﬁ OPFAHOB 3PEHUS

:ﬁ., . CBapoyHass [gyra O4YeHb onacHa, T.K. siBiseTcs

— WUCTOYHUKOM MHppakpacHoro u ynbTpaduroneToBoro
nanyueHns. MNMonb3oBaTtenb AOMKeH BbiTb O3HAKOMMEH C L] Mocne okoHuyaHuss paboTbl y6eanuTech, 4YTo B
npasunamu 6e30|'|aCHOCT|/| n yBejOMITIEH O BO3MOXHbIX pa60HeI7I 30HEe He OCTanocCb UCKP, TNerLnx yronbkos n
puUcKax, CBA3aHHbIX C NpoLecCOM CBapKky, a TakKke o crenoB nnameHu.

HEOBXOAUMBIX Mepax MpefoCTOPOXHOCTU U CpeacTBax
3awmTbl. ("TexHudeckass [OupektuBa MexayHapoaHoii
ANeKTPoTEXHNYECKo kommuccum 62081”:  YcTaHoBka u

1cnonb3oBaHne annapaToB A AyroBon CBapKu.) EMKOCTM, HAXOOSIUMECS MOA OABMNEHVEM

TAKUE KAK UMNTUHAOPLI, BANJIOHbI U T.O. MOIYT

. He cmorpute Ha cserosoe  uanyuewue, NPVUBECTU K B3PbIBY BO BPEMS CBAPKU.

ucxogswee or  gyrn.  OfsizaTenbHo — HagesainTe
3alMTHYIO Macky CO CreupasnbHbIM - 3aTEMHEHHbIM

MOKPbITUEM.
. EmkocTn, copepxawme — cxaTble  rasbl,
OOIKHbl  ObITb HAAEXHO 3alluMlieHbl OT neperpesa
= 3awmuTHaas macka [OomkHa ObiTb OCHaleHa (BKIOYas COMHEYHbe 1y4u), YAApPOB, MOBPEXAEHWN,
crneymanbHbIMn (*)manpaMm n KOpmycom, Lwinaka, nriamMmeHu, NCKp n SJ'IeKTpVIHeCKOVI ayrn.
COOTBETCTBYHOLLMM HOPMaM Mo 3aLUTE OPraHoB 3peHUst . He ucronbayiiTe  rasoBble  GanmoHbl,
OT UHEPaKPaCHBIX 1 YrbTPaHONeTOBLIX Nyyen. HaxoAALIMECA B FOPU3OHTANbHOM MOMOXEHNN.
. Moa Mackom Heo6XoaMMo HOCUTb - Cneaute, 4TO6bl 6GanmoHbl HaxoaunuUCb B
cneunanbHble 04Ky ¢ GOKOBOI 3aLUNTON. BEPTUKANbHOM  MOMOXEHUM M Bbinv  HaAEXHo
NpUKpenIeHbl LensaMm K (oUKCMpPOBaHHOW OMnope.
L] Y6eauTech, 4TO y OKpyxXatollero nepcoHana
ecTb crneumanbHas 3aluTHas o[exaa W Macku, B b BannoHs AOIMKHBI HaxoanTbCA Ha
NpPOTMBHOM Cry4Yae npegynpeauTe niogen He cMoTpeTb Ge3onacHoM paccTosiHUM  OT  30HbI, A€ MPOXOAUT
Ha [yry M He HaxoOuTbCsi B 30HE, KyAa AOneTaloT JyroBasi cBapka WnuM peska, a Takke BOanu oT
BpbI3rit packaneHHoro MeTanna. VNCTOYHUKOB TENMa, UCKP UMW NnameHu.
= Hukorna He obmarbiBaiiTe kabenb
CBapOYHOro MUCToseTa BOKPYr ra3oBoro Gannowa.
L] 3anpelyaeTcs NpoBoAUTbL CBapky, ecnu Bbl .

CBapoYHbIi 3NMEeKTPod HUKOrAa He [OSKeH
kacaTbcsi 6annoHa.

L] Vcnonb3ayite Tonbko Te GannoHbl, KoTopble
cofepxaT paspelleHHbI 3aLMTHBIA ras, NOAXOASLLMA
AN AaHHOro CBapOYHOro NpoLecca, a Takke OCHaLLeHbI
COOTBETCTBYIOLWMMU  ra3oBbIMU  peaykTopamu. Bce
LUNaHM 1 Hacadku AOMKHbI COOTBETCTBOBaTbL HOPMaMm 1
HaxoauTbCst B UICMPABHOM COCTOSIHUM.

HOCUTE KOHTaKTHbI€ JTMH3bI.
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- Mpn OTKpbIBAHUN rasoBoro BEHTUNSA
HeobXxoAnMMOo OTBEPHYTLCA OT BannoHa.

L] 3awuTHble  BEHTWNM  rasoBblXx  6GannoHoB
[OIDKHbI  ObITb  XOPOLLO  3aTAHYTbI 3a  WCKMIOYEHMEM
cny4yaes, koraa 6annoH Ucnonb3yeTcss UM NOAKMIoYeEH
ANS MCMONb30BaHUS.

. Mcnonbayiite cneumanbHoe obopynoBaHue n
HeobXxoAMMOe KONMMYeCTBO YeroBek ANs nogbema u
nepemetleHns 6annoHoB.

= BHumaTenbHo npouutaite u  cnepywte
MHCTPYKLMSM, YKasaHHbIM Ha 6GanmnoHax co cXaTbiM
rasom v JONOMHUTENbHOM 060pyAOBaHNUM.

NNA3MEHHAA OYTA OMACHA!

He poTparuBaiitecb [0 CBapoO4HOro nucroneta.
CobntoganTe OCTOPOXHOCTb BO BPEMS  3aXKWUraHusi
nunoTHon (BcnomorartenbHon) Ayrn. [unoTHas payra
MOXET cCTaTb TpPWYMHOW OXOroB Yy MNonb3oBaTens
CBapoYHbIM anmnapaToM U OKpyXawowux, W [axe
NnoBpeAuTb 3alMUTHYO oaexay. [na3meHHbIli annapat
[OMKEeH HaxoAUTbCA Ha PacCTOSIHAM Kak MUHUMYM 40

CM OT CTEHbI.

BPALLUAKOLWMECA OETANIN ONACHbI!

[epXuTecb Ha PaccTOSHAU OT NMOTeHUMasibHO OnacHbIX
Jetanen, TakMx Kak, Hanpumep, ponukM nopauyn
nposonoku. CrieauTte, 4ToBbl KOPMYC M 3allUTHble

npucrnocobneHns  GbINM XOPOLIO  3aKpenseHbl
HaxoAunucb Ha mecTe.

CBAPOYHAA NPOBOJIOKA MOXET NPUBECTU K

NOPE3AM

He HaxmmanTe Ha KHOMKy CBapOYHOro nucroneTa, ecnm
Bbl He roToBbl k paboTe unM BO BpeMmsi NOMNyyYeHus
pabounx  MHCTpykumin. He HanpaBnsiiTe  KoHel

CBapOYHOro nucTosieTa Ha cebsi M OKPYKatoLLMX.

He oTBnekaiTecb Bo BpeMsi paGoT no cBapke unu
pe3ke. CoxpaHsAiNTe MNOBbLIWEHHOEe BHUMaHue.
N36eraiTe HaxoxaeHUsi B pabo4el 30He niogen unu
npeaMeToB, KOTOpble MOryT oTBneuys Bac ot

OCHOBHOM paboThbl.

U3NYYEHUSA, OBPA3YEMbIE HA BbICOKUX
YACTOTAX, MOI'YT BbI3bIBATb MOMEXW.
OneKTpOMarHUTHbIE BOSHbLI MOTYT Bbi3blBaTb MOMEXU B
paboTe Takux 3NeKTPonpuMBOPOB Kak TeneBu3opbl,
TeneoHsl, MarHUTHble  KapTbl, WHCTPYMEHTbI,
yCTpOMCTBa nepedayv WHOPMaLUW, AUCTaHUMOHHbIE
yrnpaBneHusl, KapAuOCTUMYMSTOPbl, KOMMbIOTEPbLI W
obopyaoBaHWe, ynpaBnsieMoe KOoMMbiloTepamu, Hanp.:
po6oTbl. He HocuTe yachl, KOTOpblE MOrYyT CrOMaThbCst
13-32 BO3[EVCTBMUS BbICOKOW YacTOThl.

WUcnonb3oBaHue AaHHOro annapata B XXWJIOW 30He
MOXeT BbI3BaTb NOMexXu Ha paguoyacTtoTax, B 3TOM
criyyae nonb3oBaTensi MOTYT MOMPOCUTb MPUHATb
COOTBETCTBYIOLLME Mepbl.

YTo KacaeTcs Takux Mep, TO B [aHHOW MHCTPYKLUU
HEBO3MOXHO NPUBECTVM YeTkue npasuna, T.K. 3TO
3aBUCUT OT OKpYXKaloLMX 06CTOATEeNbCTB M NpUpoabl
BO3HWKHOBEHMSI nomex. B nogobHbix cnyyasx vmeet
CMbICIT 3apaHee OLEHWTb MOTEHUMarnbHble PpUCKU B
paboyeli 30He W WCNOMb30BaTb AOMOMHUTENbHbIE
3KpaHb! unn dUnbTPLI, COOTBETCTBYIOLLME
OencTayloWwmMM Tpe6oBaHusiM. MMpoussoanTenb CHUMaeT
c cebA OTBETCTBEHHOCTb 3a Ntobol yuiepd, KOTOpbIi
MOXeT ObITb NPUYNHEH npu noao6HbIX
obcToATenbCcTBax, a Takke U3-3a HenpaBUMbHON
3KCMnyaTauMmn CBapoYHOro annapara.

{' CTtaTuyeckoe 3MneKTPpMYeCcTBO MOXeT MoBpeauTb
Sy KOMMOHEHTbI 3NIeKTPOHHbIX Nnart.
i Ucnonb3yite ynakoBKy ¢ 3adchekTom aHTUCTaTUKa ANs

XpaHeHUsIM TPAHCNOPTUPOBKBIEKTPOHHbLIXINAT.

Ucnonb3yiTe annapaTt B ycnoBusiX, rae Temnepartypa
OKpyXatollen cpeabl HaxoAuTcs B npegenax ot 5C
no +40<C.

PemoHT annapaTtoB U nogaepxaHue UxX B UCnpaBHOM
TeXHUYECKOM COCTOSAHMU [OOJDKHO OCYLIeCTBNATbLCA
TOJNbKO KBaﬂVId)VILWIpOBaHHbIMVI cneunanucTamMmn.

PemMoHT ] cepBUCHOe obcnyxuBaHue annapatoB [OIMKHO
oCylLeCTBNATLCA WUCKIMIOYUTENBHO BbICOKOKBanupuuupoBaHHbIM
NepcoHarioMm C MCNorb30BaHUEM OPUrMHarnbHbIX 3anacHbIX 4YacTen M
KoMMnekTyrowmx. ITo obecneunt UCNpaBHOCTbL annapata. PeMOHThI,
ocyllecTBsieMble  HEeKBanuM@UUUPOBaHHbLIM MNEepcoHanoMm, a TakKxe
UCNONb30BaHMEe HEOPUrUHaNbHbLIX 3anacHbIX YacTel U KOMMIIEKTYIOLWMUX
MOXeT 6bITb onacHbIM AN nonb3oBaTerniei, KpoMme Toro, 3To nuwaeT Bac
npaBa Ha rapaHTuio lMpousBogutens. Ana ob6ecnevyeHuss 6e3onacHocTn
PYKOBOACTBYWTECHL  MNpaBunaMu, nNpuBeAeHHbLIMA B  HacTosien
WHCTPYKUUN.

MNpousBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a Hec4acTHble cryvyan unum
yuwiep6, Bbi3BaHHble HeMNpaBWIIbLHOW 3JKcMnyaTauuen, HecoGrnaeHuem
npaBun no 6esonacHoCT U NpY UCNONb3OBaHWMMW annapara B Lensx, Ans
KOTOPbIX OH He NpeAHa3Ha4YeH (CM. pasaer, NOCBsILEHHbIN 3KCnyaTauum
annapara).

NMPABUINTbHAA MapkupoBka, HaHeCEeHHas Ha NpPoayKuuio, U
YTUNU3ALUA apyrve  npeanucaHva  ykasbiBawT,  YTO
nPoaykuu OaHHbI NPOAYKT Hemnb3si yTUnusmposaTb B
KOHLle cpoka ero cnyxbbl HapaBHe C
ObITOBbIMM  OTXO4aMW U3-32 BO3MOXHOMO
Bpeda, KOTOpbIA MOXeT OblTb HaHeceH
oKpy>KatoLLle cpefe unv 340poBbO NoAew.
MoTpebutenio cnegyet npoBecTn
npaBuUbHyO yTunusauumio, auddepeHumnpys
AaHHbIA  MPOAYKT OT ApYrMX OTXO0A0B MU
_ nepegaBs ero B nepepaboTky  Ans
BO3MOXHOIO NOBTOPHOIO WUCMOMb30BaHUs €ro
KOMMOHEHTOB. ans nony4eHus
HeobXoANMON MHMOPMaLUK O MpaBUIbHOM
yTunusauum HeobxoaumMo obpaTuTbcs B
MECTHBbI 0PUC NOCTaBLUMKA.
Bo3amoxHOCTb nepepaboTky mMaTtepuanoB, W3 KOTOPbIX
COCTOUT OCHOBHOW MPOAYKT U ero ynakoska, no3sonsiet
ncnonb3oBaTb  3TUM  MmaTtepuanbl B AarnbHenwem.
Mepepabotka maTepmanoB crnocobcTByeT — 3awumte
oKpy>KatoLLen cpefpl, NpeaoTepallas ee 3arpsasHeHne u
yMeHbLLasi UCMonb3oBaHue NPUPOAHbLIX PECYPCOB.

ANEKTPOMArHUTHASA COBMECTUMOCTb U BO3MOXHbLIE MOMEXHU
CBapouyHble annapaTbl COOTBETCTBYIOT TpeBGoBaHUSIM MO 3MeKTPOMarHUTHOM
COBMECTMMOCTM, OAHAKO CYLLECTBYET BEPOSITHOCTb, YTO CBApPOYHbIV NpoLuecc
MOXeT OKa3blBaTb BUsIHUE Ha OKpyXKatoLee o6opyaoBaHune. dnekTpuyeckas
[yra, BO3HUKawLlas BO BpeMsi cBapku, o6pa3yeT arieKTpoMarHWTHble Mons,
CMocoGHble BMUSITb Ha OKpyXaloLme CUCTeMbl U ycTaHOBKM. Nonb3oBaTenb
[OIDKEH MPUHUMATL BbILLENEPeYNCrieHHble hakTbl BO BHUMaHWE U MPUHATbL
Mepbl NMPegoCTOPOXHOCTH, KOTAa 3MEKTPOMAarHUTHbIE BOMHbI MOTYT HaHECTU
ywepb nogam  wunu - yupexaeHuaMm  (6onbHuubl; nabopaTtopun;  noaw,
ucnonb3yowye  3NeKTPOKapANOCTUMYNATOPbI;  TENEBU3UOHHbIE  LIEHTPBI;
LieHTpbl 06paGoTkN MHGOPMALMK; UHCTPYMEHTbI UM 0GOpyAoBaHWe, NPSIMO
UMM KOCBEHHO 3a[eMCTBOBaHHbIE B MPOWM3BOACTBEHHBLIX Npoueccax U T.4.).
YTto KacaeTcs TakMx Mep, TO B AaHHOW MHCTPYKLUMU HEBO3MOXHO MPUBECTU
yeTkMe npaBumna, T.K. 3TO 3aBUCUT OT OKpYXawwwmx 06CTOATENLCTB U
npuvpoabl BO3HUKHOBEHUS MOMeX. B MnodobHbIX cryyasix MMeeT CMbICn
3apaHee OLEHWUTb MOTeHLUMarbHble pUCKK B pabouyeit 30He U UCNonb3oBaTh
OOMNONMHUTENbHbIE 3KPaHbl UMK OUNLTPLI, COOTBETCTBYOLLME AENCTBYOLLMM
TpeboBaHusM. MponsBoanTenb CHMMaeET ¢ cebsi OTBETCTBEHHOCTL 3a ntobon
yuep6, KoTopbI MOXeT BbITb NPUYMHEH Npu NoAobHbIX OBCTOSATENBLCTBAX, a
Takke 13-3a HENPaBWUIbHOW SKCMNyaTauumn annapara.



Laes alle sikkerhedsforskrifter og
instruktioner for ibrugtagning af denne
maskine

RISICI RELATERET TIL SVEJSE- OG SKAREPROCESSER

INTRODUKTION OG OVERSIGT

De mest almindelige svejseteknikker er:

1. "MMA";
2. "TIG";
3. "MIG"

TILBEHGR

Afheengig af modellen kan apparatet veere udstyret med:

"PM" - klemme til jordkabel;

"PPE" - elektrodeholderkabel;

"CP_EURO" - polaritet af breender for svejsning med svejsetrad;
"T_EURO" - polaritet af breender for svejsning med svejsetrad;
"T_TIG" - svejsebreender "TIG";

Maske eller hjelm,

Gasrer,

Trykmaler,

Hjulsaet,

Borste med axe.

Hvis leveret kan “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG” og “PM”tilsluttes til:

e "PD" - direkte polaritet det er "PPE" eller “CP_EURQ” eller “T_TIG” til den
negative pol (-) og "PM" til den positive pol (+);

e "PI" - modsat polaritet det er "PPE" eller “CP_EURO” eller “T_TIG” til den
positive pol (+) og "PM" til den negative pol (-).

TEKNIK “MMA”

Nar to metaller samles med et fyldmateriale, sa sker fusionen ved en elektrisk
lysbue. Fyldmaterialerne er elektroder eller metalcoatede steenger med
deoxidator.

Ved svejseapparater med udgangspolaritets tilslutning "PPE" og "PM" til:
e "PD", nar elektroderne anvendes med sur foring eller rutil foring.

e "PI", nar elektroder anvendes med basal coating eller celluloid.

For andre typer henvises til hvad fabrikanten af elektroderne anbefaler.

Vekselrettersvejsere har falgende automatiske funktioner:

"HOT START" (VARM START): startstrammen er hgjere end den planlagte
veerdi. Dette fremmer antaending af lysbuen.

“ARC FORCE” (LYSBUE-KRAFT): For at undga at elektroderne naermer sig
svejsessmmen meget hurtigt forarsagende en kortslutning, vil det
elektroniske udstyr automatisk forege veerdien af lysbue-stremmen for at
eliminere dette.

“ANTI STICK” (ANTI-KLAB): Stremveerdien reduceres gjeblikkeligt, indtil
den nar en veerdi, der ggr det muligt at fierne elektroderne fra semmen.

Installationsfasen og elektriske tilslutninger skal udfgres med svejseapparatet
slukket og afbrudt fra el-nettet. Tilslutningerne skal udfgres af erfarne
personer.

SAMLING AF BESKYTTELSESMASKE (Fig. 1)
SAMLING AF SVEJSEKABEL - "PPE" (Fig. 2)

SAMLING AF SVEJSEKABEL - "PM" (Fig. 3)
TEKNIK "TIG"

Ved TIG-svejsning er varmen frembragt af den elektriske lysbue mellem en
ikke-konsumeret elektrode (wolfram), og det emne der skal svejses under en
stram af inert gas (normalt argon: Ar 99.5). Wolframelektroden er
understottet af en breender egnet til at lede svejsestrammen, beskytte selve
elektroden og beskytte smeltesgen fra atmosfaerisk oxidering, ved stremmen
af inert gas (normalt argon: Ar 99.5) som flyder ud af den keramiske dyse

Ved svejseapparater med udgangspolaritetstilslutning “T_TIG” og “PM”i “PD”
eller “PI” i relation til den type materiale der skal svejses, skal man
almindeligvis kontakte bestyren af el-veerket:

TEKNIK "MIG"

MIG-svejsning er kendetegnet ved:

e "MIG GAS": materialet brugt er en metal i form af en trad, deoxidering og
en gas, almindeligvis CO2, argon eller CO2 + argon.

e "MIG NO-GAS": traden er indeholdt i deoxidatoren.

Ved svejseapparater med udgangspolaritetstilslutning "CP_EURO" og "PM" i:
e "PI", ved svejsning i "MIG GAS",
e "PD" ved svejsning i "MIG NO-GAS".

DANSK

Der findes to typer stremforsyninger til svejseapparater, med transformer
eller vekselretter (med eller uden polariseret output). Den forste type har
begreensede styrefunktioner og den anden giver mulighed for mange
justeringer.

Vekselrettersvejsere kan have falgende automatiske funktioner:

e “MIG PULSE” (MIG-PULSNING): Modulerer svejseeffekten over tid
afhaengig af frekvens og pulsning. Fx, hvis frekvensen er 50 Hz. og impulsen
er pa 15 % har det:

o Total tid 20 ms (1 s/50Hz);

Pulstid 3 ms. (20 ms * 15 %).

MONTERING AF TRAD

Abn dgren, placer spolen pa tradtrissen og indszet traden i tradfederen (Fig.
4). Pa trissen er der en kobling til at sikre at traden altid er klar.

Skeer de farste 10 cm (4") af traden for at sikre, at der ikke er urenheder eller
deformationer i enden.

Abn tradfgderens beveegelige arm og indsaet traden i tradstyret ved at fore
den igennem fagderullens rille, og derefter genindsaet traden i det andet
udligningsstyr.

Juster trykket pa den specialdesignede skrue. | tilfeelde af, at der er en
tendens til at den ruller af, juster trykket pa den specialdesignede skrue. Hvis
koblingen forarsager en for kraftig friktion, og drivhjulene har tendens til at
glide, skal du reducere den indtil traden glider jeevnt frem.

MONTERING AF CYLINDER OG GASJUSTERING

Placer gascylinderen plant i lodret position bag pa svejseapparatet. Placer
den pa en sadan made, at den kan lases med kaeden og karabinhagen som i
fig 5A. Skru trykmaleren pa gascylinderen og klem den armerede slange pa
trykmaleren og spoleventilen med et speendband som i fig. 5B.

Juster gassen til mellem 5 og 25 liter/minut.

VEDLIGEHOLDELSE

Reparationer skal udfgres pa et autoriseret servicecenter, eller direkte hos
fabrikanten via dennes egen kundeservice.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Inden installation af systemet, eller du pa nogen anden made udfgrer
operationer med systemet, anbefales det, at du leeser denne manual
grundigt, og kontakter forhandleren eller fabrikanten direkte i tvivistilfeelde.
Generatoren, skgnt den er konstrueret i henhold til regulativerne, kan
generere elektromagnetiske forstyrrelser og forstyrre
telekommunikationsudstyr (telefoner, radio, fijernsyn) eller styre- eller
sikkerhedssystemer. Lees de felgende anvisninger for at eliminere eller
minimere forstyrrelser:

For at imgdekomme IEC 61000-3-11 i forngdent omfang
(frekvensfluktuationer), anbefaler vi, at el-forsyningens tilslutninger til
svejsepunkterne har en lavere impedans pa Z maks. = 0,24 Ohm.
Svejsningen er ikke indenfor kravene i IEC61000-3-12. Hvis det er tilsluttet et
offentligt net, er det installateren eller brugerens ansvar at verificere
muligheden for tilslutning, eller om ngdvendigt at kontakte el-vaerket.

Det er brugerens ansvar, at installation og brug af lysbuesvejseanleegget er i
henhold til fabrikantens instruktioner. Hvis der registreres elektromagnetiske
forstyrrelser, sa er det brugeren af lysbuesvejseanlaeggets ansvar at udbedre
situationen, med teknisk assistance fra fabrikanten. Zndr ikke pa
generatoren uden fabrikantens godkendelse.

For installation af lysbuesvejseanleegget skal brugeren foretage en
undersggelse af eventuelle elektromagnetiske problemer i de
omkringliggende omrader.

Folgende ber tages i betragtning:

1) Forsyningskabler, styreledninger, data- og telefonkabler i neerheden af
lysbuesvejseanleegget;

2) Radio- og fiernsynssendere og modtagere;

3) Computer- og andet styreudstyr;

4) Sikkerhedskritisk udstyr, til sikring af industriudstyr.

5) Medicinsk udstyr pa personer i neerheden, fx pacemakere og
hgreapparater;

6) Udstyr til brug for kalibrering og malinger;

7) Elektromagnetisk immunitet af andet udstyr i nabolaget. Brugeren skal
sikre, at andet udstyr, som anvendes i nabolaget, er elektromagnetisk
kompatibelt. Dette kan kraeve yderligere beskyttelsesforanstaltninger;

8) Nogle problemer kan lgses ved at udfgre svejsning eller skaering pa en tid
af dagen, hvor andet udstyr ikke er i brug.

Omfanget af de omkringliggende omrader der skal tages i betragtning
afhaenger af bygningernes konstruktion og andre aktiviteter der foregar.
Offentlig el-forsyning

Lysbuesvejseanlaeg skal tilsluttes til den offentlige el-forsyning i henhold til
fabrikantens anbefalinger. Hvis der opstar forstyrrelser, kan det vaere
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nedvendigt at foretage yderligere foranstaltninger, sa som at seette filtre i el-
forsyningen. Det ber overvejes at afskaerme forsyningskablerne, ved
permanente installationer af lysbuesvejseanlaeg, i metalkanaler eller
lignende.

Skeermningen bgr tilsluttes svejseudstyrets stremforsyning, sa der er en god
elektrisk kontakt mellem kabelkanalen og stremforsyningens kabinet.
Vedligeholdelse

Udstyret skal have regelmaessig vedligeholdelse i henhold til fabrikantens
instruktioner. Kabinettet og dets lager skal veere sikkert lukket under
svejsning og skeering. Generatoren ma ikke pa nogen made modificeres eller
aendres, undtagen de aendringer der anbefales af fabrikanten og autoriserede
veerksteder, og disse skal udfgres af fabrikanten eller dennes autoriserede
veerksteder. | seerdeleshed, skal afstanden mellem lysbuen og arbejdsemnet
og de stabiliserende enheder justeres og vedligeholdes i henhold til
fabrikantens anbefalinger*.

Svejsekabler

Svejsekablerne skal holdes sa korte som muligt, ber placeres taet sammen,
og fremferes sa teet pa gulvniveau som muligt.

Jording af arbejdsemnet

En forbindelse mellem arbejdsemnet og jord kan i visse tilfeelde reducere
udstraling. Der bgr udvises forsigtighed, sa jordingen af arbejdsemnet ikke
oger risikoen for brugerens tilskadekomst eller beskadigelse af andet
elektrisk udstyr. Hvor det er ngdvendigt, skal forbindelsen mellem jord og
arbejdsemnet udferes som en direkte forbindelse, men i nogle lande hvor en
direkte forbindelse ikke er tilladt, ber tilslutningen udferes med en passende
kapacitans, i henhold til de nationale regulativer.

Beskyttelse og skaermning

Beskyttelse og skeermning af andre kabler og udstyr i neerheden kan
reducere problemerne med forstyrrelser. Afskeermning af hele svejseomradet
skal muligvis overvejes ved seerlige anvendelser.

Dette er et A-klasse svejseudstyr konstrueret til industribrug: brug i forskellige
omgivelser kan frembringe forstyrrelser i stand til at pavirke den
elektromagnetiske kompatibilitet.

Den korrekte brug af svejseudstyret er brugerens ansvar.

TEKNISKE DATA

Svejseudstyrets data er vist pa navneskiltet med falgende forklaringer (Fig. 6
A-B-C):

1) Fabrikant

2) Model

3) Serienummer

4) Eksempler pa symboler for udstyrets stremforsyning:

1~ 1~

. Enkelt-faset transformator
3~ =
. .'. {4 Tre-faset transformator-ensretter
o UHITHSE=Epkelt- eller trefaset statisk frekvens konverter-

transformator-ensretter
A 2]

5) Referencen til
standarderne

6) Eksempler pa symboler for svejseteknik:

Manuel metablysbuesvejsning med daekkede
elektroder

Vekselretter stremkilde med AC- og DC-udgang
standarder bekreefter at svejsestremkilden opfylder

Wolfram inert-gassvejsning

Metal inert og aktiv gassvejsning inkluderet brug af
trad med kerne af flusmiddel

f Selvskaermende flus-kerne lysbuesvejsning
I—
7) Symbol @il stremforsyning af svejseudstyr anvendt i miljger med
forgget risiko for elektrisk sted

8) Eksempler pa symboler for svejsestrgm:
—_— Jeevnstrgm

v

r l
r'"-\\‘_'j
L

]

Vekselstrem, og frekvensen i Hertz

Jaevn- eller vekselstrom fra samme udgang, og
frekvensen i Hertz.

9) Svejsekredslgbets ydelser:

- Uo: maksimum speending vakuum

- /U, strem og spaending svarende til normal situation, der kan genereres af
svejseapparatet under svejsning

lomin/ l2max: NOrmeret minimum/maksimum svejsestrem
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- Uzmin/ Uzmax: minimum/maksimum saedvanlig belastningsspeending

- X: arbejdscyklus

-MINA/V-MAXA/V: viser omradet for svejsestream ved
korresponderende lysbuespaending

- @R \ormeret maksimum svejsetid ved kontinuerlig funktion toy (maks.)
ved den normerede maksimale svejsestrom ved en omgivelsestemperatur pa
20 °C (udtrykt i minutter og sekunder)

- @@ ® Normeret maksimum svejsetid ved intermitterende funktion ¥ ton
ved den normerede maksimale svejsestrom ved en omgivelsestemperatur pa
20 °C (udtrykt i minutter og sekunder)

- tw :Tiden mellem nulstilling og indstillingen for den termiske afbryderenhed.
-t : Tiden mellem indstillingen og nulstilling af den termiske afbryderenhed.
10) Karakteristiske data for el-forsyningen:

-Uq: AC-spaending og frekvens tilsluttet til svejseapparatet

-lymax: Maksimum strgm trukket fra nettet

-lyerr: Stremforsyningens faktiske stram

11) Symbol for el-forsyningen

1 ~ Enkeltfaset AC-spaending,
3 ~ Trefaset AC-spaending

12) Beskyttelsesgrad

13) Symbol for klasse Il udstyr
14) Symboler relaterende til sikkerhed

, mulige veerdier:

BEMZRK: Eksemplet pa pladen viser meningen med symbolerne og tallene,
de eksakte veerdier for de tekniske data for dit svejseapparat, skal svejseren
selv anfere direkte pa navnepladen.

Formalet med de symboler der er vist i hzftet, er
at de skal fange ens opmarksomhed, og for at
identificere mulige risici for operateren. Nar
symbolet til venstre er vist, folg altid
instruktionerne meget omhyggeligt for at undga
de angivne risici. Advarsel, denne manual er en
integreret del af produktet, og skal opbevares
indtil produktet kasseres.

Hold andre personer iszr bgrn pa afstand under
udferelse af arbejde.

Beskyt dig selv og andre.

ELEKTRISK ST@D DRABER

Undgéa direkte kontakt med svejsestremkredslgbet: den
spaending som svejsemaskinen leverer uden belastning,
kan veere meget farlig. Nar maskinen er teendt, er der
spaending pa elektroden eller svejsetraden, lederullens
mellemrum og alle metaldelene der er i bergring med
svejsetraden. En fejlagtig installation eller jording af
maskinen udger en risiko. Elektriske installationer skal
udferes i henhold til sikkerhedsreglerne.

= Beer egnet beklaedning, helst uden abenstaende
lommer, beer kraftige sko, snerestgvier, og
hovedbeskyttelse. Undga syntetiske stoffer.

= Anvend svejsehandsker, tarre og uden huller.

= Placer svejsemaskinen sa den star stabilt pa
arbejdsstedet, og med en maksimum heeldning pa 15 %
i forhold til gulvet.

= |soler dig selv fra arbejdsemnet og jorden ved brug af
en tor isolation. Sgrg for at isolationen er tilstreekkelig
stor til at daekke hele det areal, hvor du kan fa fysisk
kontakt med arbejdsemnet og jorden.

= Anvend ikke maskinen i meget fugtige omrader. Hvis
dette ikke kan undgas, sa veer sikker pa at afbryderen
og fejlstremrelaeet virker effektivt.

= Hvis det regner, sa husk pa at maskinen kun er
beskyttet mod draber, men ikke mod kraftige vandsprgijt
eller  direkte regn. Afbryd maskinen fra
hovedstremforsyningen.

= Veer sikker pa at arbejdsstedet er forsynet med et
godt jordingsanleeg. Fer der foretages nogen elektriske
tilslutninger, skal man sikre sig, at svejsemaskinens
normdata er i overensstemmelse med den netspaending
og frekvens, der er til stede pa arbejdsstedet.




= Svejsekabeltilslutninger, vedligeholdelse og
reparationer ma kun udfgres, nar maskinen er slukket,
og den ikke er tilsluttet netstremforsyningen.

Sluk for maskinen og fiern ftilslutningen il
netstremforsyningen inden svejsebreenderens nedslidte
dele udskiftes.

= Netstikket skal anvendes med en passende
stikkontakt.

Undga for en hver pris at modificere netstikket.

= Brug ikke beskadigede kabler, mindre kvadrat end
kreevet, eller med ukorrekte samlinger. Hold kablerne
terre, rene og beskyttet mod varme gnister.

= Netledningen ma ikke anvendes til andre formal end
de beskrevne, specielt ikke til at bzere eller haenge
maskinen op i. Serg for at kablet ikke kommer i
nzerheden af varme, olie eller skarpe kanter. Tjek kablet
regelmaessigt for mulige beskadigelser eller synlige
ledere. Udskift defekte kabler, synlige frilagte ledere kan
dreebe.

= Vikkel aldrig jordkabel, svejsebreenderkabel eller
stremforsyningskabel omkring kroppen.

= Put aldrig metalledninger ind i keleribberne.

= Rer aldrig ved elektroden nar den er i kontakt med
arbejdsemnet. Rgr aldrig samtidigt de stremferende
varme dele af elektrodeholdere der er tilsluttet to
svejsemaskiner. Undga at to personer arbejder samtidigt
med den samme maskine. Tag netledningen ud nar
maskinen ikke bruges.

= Hvis mere end en svejsemaskine arbejder pa det
samme emne, eller to svejsere arbejder pa forskellige
emner, der er elektrisk sammenkoblet, kan det forarsage
en akkumuleret ubelastet spaending mellem de to
forskellige elektrodeholdere eller svejsebraendere, der
kan blive farlig, da spzendingen bliver dobbelt sa stor
som den normerede.

= Selv efter maskinerne er slukket, indeholder
vekselretterne en farlig og dedbringende
restspaending.

DAMPE OG GASSER KAN VAERE FARLIGE

Svejsning kan frembringe dampe og gasser der er
farlige for helbredet. Undga at indande disse dampe og
gasser. Rens svejseemnerne for rust, fedt, olie og
maling, inden anvendelse af maskinen, for at begreense
frembringelsen af dampe og gasser.

= Hold dit hoved fri af dampene nar du svejser.

= Undga at bruge denne maskine i omrader hvor der
ikke er ventilation.

= For at bortlede dampe og gasser frembragt ved
svejsning i indelukkede rum, kan rummet udluftes ved
anvendelse af udsugning med filtre og/eller abne
vinduer og dare.

= Svejs ikke i omrader i neserheden af klorbehandlede
kulbrinter der fremkommer i forbindelse med
affedtningsopgaver eller sprgjtearbejder. Varmen og
stralerne fra lysbuen kan reagere med oploselige
dampe, og danne fosgen en meget giftig gas, og andre
generende produkter.

= Udfer ikke svejse- eller skaereopgaver pa belagte
overflader s& som, forzinkede, blybelagte, eller
cadmiumpletteret jern med mindre beleegningen
forinden er fiernet fra svejsezonen, arbejdsstedet er godt
ventilleret, og om nedvendigt at svejseren baerer
luftforsynet andedreetsveern. Beleegninger og andre
metaller indeholder de stoffer, der kan frembringe giftige
dampe, nar de svejses.
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= Operatgrer der udsaettes for svejsedampe ber
periodisk undersgges med hensyn til
dampsammenseatninger og  koncentrationer,  og
leengden de har veeret udsat for disse.

GASTANKE KAN FORARSAGE D@DELIGE
LASIONER
Luk altid flaskens ventil nar den ikke bruges.

VARME EMNER KAN FORARSAGE ALVORLIGE
FORBRAENDINGER.

Bergr ikke varme dele. Vent indtil svejsebreenderen er
kelet af, fer den bergres, eller den pa anden made
handteres.

= Beskyt dig selv og andre mod varme gnister og varmt
metal.

EN OVERDREVEN BRUG AF MASKINEN KAN
FORARSAGE OVEROPHEDNING

Tillad maskinen at kele af. Reducer stremmen eller
arbejdsprocessen for du begynder at svejse igen.
Koleribberne er meget vigtige for at maskinen virker
korrekt. Daek dem ikke til. Blokker ikke luftpassagen til
maskinen med filtre eller andet.

ST3J KAN BESKADIGE HORELSEN

Den udsendte stgj afhaenger af forholdene pa
arbejdsstedet, og de mulige foranstaltninger der er
iveerksat.

Operatgren skal tjekke om niveauet for den daglige
pavirkning "LEP’d” er for hgjt, med andre ord 80dB (A)
eller hgjere. | sadanne tilfeelde er det obligatorisk at
anvende passende udstyr for sin personlige beskyttelse:
anvend de egnede grepropper eller hgrevaern der er
specificeret for den aktuelle maskine.

MAGNETISKE FELTER KAN PAVIRKE VITALE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER

= Personer der anvender pacemakers eller
andre medicinske apparater skal holdes veek.

= Brugere af vitale apparater skal konsulterer
deres leege, for de neermer sig omrader hvor denne
maskine anvendes.

LYSBUESTRALER KAN FORARSAGE
FORBRANDINGER | @JNE OG PA HUD

Den elektriske lysbue er meget farlig med hensyn til
udvikling af infrared- og ultraviolet straling.

Operatgrer skal veere bekendt med en sikker brug af
svejsemaskinen, af svejseprocessen ved
kondensatorafladning, og skal ogsa veere informeret om
de risici der er forbundet med lysbuesvejsning, de
tilhgrende beskyttelsesforanstaltninger samt
ngdprocedurer.

(Der henvises til "DET TEKNISKE DERIKTIV IEC,
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG BRUG AF
LYSBUESVEJSEMASKINER).

= Se ikke ind i lysbuen hvis ikke dine gjne er beskyttet
med en korrekt maske.

= Brug masker med de rigtige filtre og deekplader i
henhold til DIN, for at beskytte gjnene mod UAV- og
UVB-straling.
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= Beaer rigtige beskyttelsesbriller med sidebeskyttelse
under masken.

= Beskyt personer i naerheden med en egnet ikke
brandbar afskeermning og/eller advar dem mod at se ind
i lysbuen, at de ikke udseetter dem selv for
lysbuestralerne, og de varme steenk eller det varme
metal.

= Svejs ikke mens du bruger kontaktlinser.

FLYVENDE METALSTYKKER ELLER SNAVS KAN
BESKADIGE GJNENE

Svejsning, skeering, berstning, slibning og afgratning
kan frembringe gnister og udslyngning af metalstykker.
Nar de svejsede dele er afkelet, kan slaggerne
bearbejdes.

SVEJSNING OG SKARING KAN FORARSAGE
BRAND OG EKSPLOSIONER

= Svejs eller skeer ikke pa beholdere eller rgrledninger
der indeholder brandbare vaesker eller gasprodukter.
Serg for at arbejdsomradet er korrekt udtemt.

= Brug ikke svejsemaskinen til at ta rer op med.

= Svejs eller skeer ikke pa lukkede beholdere sa som
tanke, tromler eller rgr, med mindre de er korrekt
forberedt i henhold til sikkerhedsreglerne.

= Svejs ikke hvor Iuften kan indeholde braendbare
stovpartikler, gas eller dampe (fx: benzindampe)

= Svejs ikke i neerheden af brandbare materialer. Fjern
alle brandbare materialer fra arbejdsomradet for
svejsning pabegyndes.

= Veer altid pa vagt over for mulige brande, og serg altid
for at have en brandslukker i nzerheden.

= Fjern lightere og taendstikker fra dig selv, fer du
begynder at svejse.

= Nar du er feerdig med at svejse, kontroller omradet og
serg for der ikke findes gnister, braendende glader eller
flammer.

BEHOLDERE UNDER TRYK SA SOM CYLINDERE
TRUMLER ETC... KAN FORARSAGE
EKSPLOSIONER, HVIS DER SVEJSES PA DEM.

= Beskyt beholdere med komprimeret gas mod varme
(ogsa solbestraling), slag, beskadigelse, slagger,
flammer, gnister og elektriske lysbuer.
= Brug aldrig gasflasker der ligger ned.

= Hold altid flaskerne i opret position forsvarligt laenket til
understellet eller til det faste underlag.

= Hold flaskerne pa sikker afstand af lysbuesvejsning
eller skeereopgaver og alle andre varmekilder, gnister
eller flammer.

= Vikkel aldrig en svejsepistol omkring en gasflaske.
= Lad aldrig en elektrode bergre en flaske.
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= Anvend kun gasflasker med svejsegas der er korrekt
til opgaven og korrekt fungerende regulatorer designet til
gassen og det anvendte tryk Alle slanger og fittings etc.
skal veere egnet til opgaven og veere velholdte.

= Hold hoved og ansigt veek fra ventilen nar der abnes
for flasken.

= Der skal altid findes handspaendte
ventilbeskyttelseshaetter, undtaget nar flasken anvendes
eller tilsluttes til brug.

= Anvend det rigtige veerktgj, den korrekte
fremgangsmade og det kreevede antal personer for at
lafte eller flytte flaskerne.

= Les og felg instrukserne pa flaskerne og det
tilknyttede veerktgj.

PLASMALYSBUER KAN FORARSAGE SKADER

Hold dine heender veek fra svejsepistolen. Veer forsigtig
nar du aktiverer pilotlysbuen Pilotlysbuen kan forarsage
forbraendinger pa operateren ogleller personer i
nzerheden, selv gennembraende sikkerhedstgj.

Anvend skeeremaskinen mindst 40 cm vaek fra vaegen.

DELE | BEVAGELSE KAN VARE FARLIGE

Hold afstand til potentielt farlige dele, s som valser.
Hold dere, paneler, huer og beskyttelsestaj pa deres
rette pladser.

SVEJSETRADEN KAN FORSAGE SAR

Tryk ikke pa svejsepistolens udlgser fgr du er klar til det,
eller nar du far besked pa det. Ret ikke svejsepistolen
mod dig selv eller andre personer ved jording af
svejsetraden.

Lad dig ikke distrahere nar du udferer svejse- eller
skaerearbejde. Var maksimalt koncentreret. Undga
ogl/eller hold personer og udstyr der kan skabe
forstyrrelser vaek.

STRALING UDSENDT MED H@JE FREKVENSER
KAN FORARSAGE INTERFERENS

Elektromagnetiske bglger kan forarsage interferens i
elektrisk udstyr sa som fjernsyn, telefoner, magnetkort,
instrumenter, datatransmissionsudstyr, telefonanleeg,
fiernkontroller, pacemakeres, computere og maskiner
styret af computere fx robotter. Beer ikke ure der kan
beskadiges af hgje frekvenser.

Brugen af denne maskine i et beboelsesomrade kan
forarsage interferens med radiofrekvenser. |
sadanne tilfelde, kan operatgren blive bedt om at
foretage en udbedrende foranstaltning.

Med hensyn til foranstaltninger og forholdsregler, er det
ikke muligt at give sadanne i denne manual, da
situationerne kan vaere meget forskellige og af uforudset
karakter. | sadanne tilfeelde er det tilradeligt at
unders@ge den potentielle risiko i operationsomradet, og
anvende ekstra afskaermning og filtre i henhold til de
specifikke krav. Fabrikanten vil ikke veere ansvarlig for
nogen skader forarsaget af brugen af svejsemaskinen i
omrader og under forhold som beskrevet ovenfor, eller
for nogen anden form for ukorrekt brug.

STATISK ELEKTRICITET KAN BESKADIGE DELE
ELLER KOMPONENTER | ELEKTRONISKE
KREDSL@B.

Anvend antistatiske poser eller kasser til at lagre eller
transportere elektronikkort.

Anvend maskinen i omgivelser med en temperatur
mellem +5 °C - +40 °C.



Reparation eller vedligeholdelse af maskinen ma kun
udferes af kvalificeret personale.

Service og reparation ma udelukkende kun udfgres af kvalificerede
personer, og der ma kun anvendes originale reserve- og forbrugsdele.
Det vil garantere at maskinen forbliver sikker. Uautoriserede reparationer
pa denne maskine udfert af ukvalificerede personer, eller brug af reserve-
eller forbrugsdele der ikke er originale, kan vaere farligt for teknikeren og
operatgren, og vil satte garantien ud af kraft For din egen sikkerhed,
overhold henvisningerne og sikkerhedsforanstaltningerne beskrevet i
dette haefte.

Fabrikanten er ikke ansvarlig for personulykker eller gdelagte ting
forarsaget af manglende overholdelse af sikkerhedsregler, ukorrekt eller
absurd anvendelse af maskinen, eller ved vedligeholdelse forskellig fra
hvad der er beskrevet i afsnittet for vedligeholdelse.

KORREKT BORTSKAFFELSE AF PRODUKTET

Dette maerke pa produktet eller i manualen indikerer, at
denne type produkt ikke ma bortskaffes sammen med
husholdningsaffald for at undga mulige skader pa miljget
eller folkesundheden. Forbrugeren af dette produkt
anmodes om at bortskaffe det pa korrekt vis, og ikke
sammen med andre typer affald, med henblik pa at det,
eller dele heraf, kan blive genbrugt. Kunden opfordres
derfor til at kontakte den lokale forhandler for alt relevant

information med hensyn til genbrug af denne type
produkt.

De forskellige typer produkter og anvendte emballager er
beregnet for genbrug.  Genbrugsmaterialer fremmer
beskyttelsen af miljget, forhindrer forurening og reducerer
behovet for naturlige rastoffer.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OG RELEVANTE PROBLEMER
Svejsemaskinen overholder kravene til elektromagnetisk kompatibilitet,
imidlertid er det muligt, at der under svejsning, kan opsta interferens, som kan
forstyrre anleeg ogl/eller udstyr, der er i brug i neerheden. Den elektriske
lysbue, der opstar ved normal brug, udsender et elektromagnetisk felt, der
normalt influerer pa andre operative systemer eller installationer. Operatgren
ber derfor overveje dette og foretage de forngdne foranstaltninger, nar han
skal operere i omrader hvor sadan elektronisk interferens kan forarsage
skader pa personer eller ting (hospitaler, laboratorier, personer der beerer
elektromedicinsk udstyr, teletransmissionsudstyr, dataprocescentre, udstyr og
instrumenter der direkte eller indirekte er integreret i en industriel proces etc.)
Med hensyn til foranstaltninger og forholdsregler, er det ikke muligt at give
sadanne i denne manual, da situationerne kan vaere meget forskellige og af
uforudset karakter. | sadanne tilfeelde er det tilradeligt at undersege den
potentielle risiko i operationsomradet, og anvende ekstra afskaermning og
filtre i henhold til de specifikke krav. Fabrikanten vil ikke veere ansvarlig for
nogen skader forarsaget af brugen af svejsemaskinen i omrader og under
forhold som beskrevet ovenfor, eller for nogen anden form for ukorrekt brug.

EAAHNIKA

A10BAOTE TIPOCEKTIKA TIG OBNYieg TTPIV
™ Xpfion

KINAYNOI

EIZAMQrH KAI ENiZKOMNHzH

O1 1o ouvrBeIg péBodol GUYKOAANONG PE TOEO givai:

1. “MMA”
2. “TIG”,
3. “MIG”

O1  pnxavég ouykOAAnong OiaTiBevial oe  OUo  TUTTOUG:  ME
UETOOXNMATIOTA A hE peTaTpoTTéa (UE 1 Xxwpig €60d0 TToAIKOTNTAG). O
TIPWTOG €XEI TTEPIOPICUEVEG AEITOUPYiEG EAEYXOU, evd O OEUTEPOG
EMITPETTEl PUBUIOEIG pEYAANG KAIMAKAG.

EZAPTHMATA

AvdAoya pe To povTéEAO, N povada PTTOPET va gival EEOTTAICUEVN YE:

“PM’ — kaAwdlo yeiwong o@IYKTAPQ,
e  “PPE" —K0oAWJIO OQIYKTAPA NAEKTPODIOU,

e “CP_EURO" —KkoAwdIO KOUOTAPA OUYKOAACEWSG ouveXoUg
TTONIKOTNTAG,
e “T_EURO” —kaAwdlo KauoTAPa OUYKOAACEWG  ouvexoug
OUYKOAAAOEWG,

“T_TIG” — kauoTApaG ouykoAARoewgs “TIG”,
Mdoka A kpdvog,

Aepioaywyog,

MavéueTpo,

e X(OTNHA TPOXWY,

e BouUptoa pe dgova.

Edv mpoBAémetal, Ta “PPE” fj “CP_EURO” i “T_TIG" ka1 “PM’
JTTopoUV va ouvdebolv Ue:

e “PD’ dueon TOAIKOTNTA, ©nAadry ouvdeon Tou “PPE” n
“CP_EURO” i “T_TIG” otov apvnTikd TTOA0 (-) kai Tou “PM” oTtov
BeTIKG TTOAO (+),

e “PI' — avipiotpopn TTOAIKOTNTA, OnAadn ouvdeon Tou “PPE” n
“CP_EURO” 4 “T_TIG” oTtov BeTikd méAO (+) Kkai Tou “PM” aTtov

apvnTIKS TTOAO (-).

MEO©OAOZ “MMA”

‘Otav dUo pétaMa gival evwpéva pe pétalho TTAfpwong, TTE N TAgN
€TMITUYXAvETal PE NAEKTPIKG TOEO. Ta UAIKG TTAfpwONG gival NAeKTPOdI
1| pETAAAIKOI paRdOI PE ETIOTPWON PE AVTIOZEIOWTIKO UAIKWV.

MNa ynxavApara ouykdAAnong pe olvdean ToAIkoTNTaG £§600U “PPE”
Kal “PM” o€:

e “PD” étav xpnoipotroloUvTal NAEKTPOdIa pe 6&ivn emévduon R
€mévouon pouTiAiou.

e “PI” 6tav xpnaiygotroiolvtal nAEKTPOdIa PE BOCIKA 1 KUTTAPIKA
€TMiOTPWON.

MNa Toug uTOAOITTOUG TUTTOUG avaTpéETe OTIG  UTTOdEIEEIS Tou
KOTOOKEUAOTH TWV NAEKTPOBIWV.

Ta pnyavApata ouykOAAnong petatpotréa dlaBétouv Ta akOAouba
QUTOMATA XAPOKTNPIOTIKA:

“HOT START”: 10 pelpa €KKivnONng HE TIUA uywnAdTeEPn aTo TNV
TIpoypaupaTiopévn. Auté Bondd Tnv avagpAegn Tou T6ou.

“ARC FORCE”: TMpog atmo@uyr TTPOkANaNG BPaxUKUKAWUATOG atrd
TNV TOAU ypriyopn Tpooéyyion Tou nAekTpodiou OTO TAYHA TNG
OUYKOAAOEWG, O NAEKTPOVIKOG €EOTTAIONOG augdvel autduarta Tnv
TIMA TOU PEUPATOG TOU TOEOU WOTE va eCaAeIPBEei auTdG O KivOuvog,
“ANTI STICK”: n Tiuf peUPOTOG PEIWVETAI APECWS PEXPI VO PTACEI
O€ IO TIUA TTOU va ETTITPETTEI OTO NAEKTPODIO VO ATTOMAKPUVOET aTTd TO
nypa.

H diadikaoia eykardoraons Kal NAEKTPIKWY OUVOECEWV TIPETTEI VA
TPAYUATOTTOIEITAI UE TO UNXAVNUQ OUYKOAANOEWS ATTEVEQYOTTOINUEVO
Kal armroouvOESEEVO QTTO TO KEVTPIKO OIKTUO NAEKTPIKAS TPOPOdOUTiag.
O1 ouvdéoeis TPETTEI va TTPAYUATOTTOIOUVTAl ATTO EUTTEIPO TEXVIKO
TTPOCWTTIKO.

ZYNAPMOAOIHZH NPOZTATEYTIKHZ MAZKAZ (eik. 1)

ZYNAPMOAOIHZH A TO KAAQAIO ZYTKOAAHZEQZL - “PPE”
(ek.2)
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ZYNAPMOAOIHZH TIA TO KAAQAIO ZYTKOAAHZIEQE - “PM”
(eix. 3)

ME©GOAOZX “TIG”

Katd 1n ouykdAAnon TIG mrapdayeTtal BepudTNTa aro TO NAEKTPIKO TOEO
HETAEU €vOg pn avoAwpevou nAekTpodiou (BoAgpapiou) Kal Tou
KOMMOTIOU TTOU TTPOKEITAI VO OUYKOAANBEI péow Tng pong avevepyou
agpiou (ouvBwg apyo: Ar 99.5). To nAekTpddio BoAgpauiou
UTTOOTNPICETOI OTTO  KOQUOTAPA  OUYKOAAAOEWG KATGAANAO yia TN
petddoon Tou PEUPOTOG OUYKOAANOEWG TO OTTOI0 TTPOCTOTEUEI TO
NAEKTPOSIO Kal TO XWPO OUYKOAMACEWG atméd TNV aATHOOQAIPIKA
o&eidwon péow TnG pong avevepyou agpiou (CuvABwg apyo: Ar 99.5),
TTOU €KPEEI ATTO TO KEPAMIKO aKPOPUaIO.

MNa 1o PnXavAPoTa OUYKOAAACEWS Pe oUVOEDN TTOAIKOTNTAG ££6d0U
“T_TIG” ka1 “PM’ og “PD” | “PI” ava@opik& pe Tov TUTTO TOu UAIKOU
TTOU TIPOKEITaI va OUYKOAANGEei, €ival ammapaitnto, Yevikd, va
ateuBuvBeiTe 0TO BIOXEIPIOTH TOU BIKTUOU SIAVONAG:

MEO©OAOZX “MIG”

H ouyk6AAnon “MIG” diakpiveTal O€:

e “MIG GAS”: 10 UNIKO TTOU XpnOIHOTTOIEITAI Eival éva HETOAAO PE TN
Hop@r) oUPUOTOG, £va AVTIOEEIDWTIKO KAl éva aéplo, YEVIKWG dIogeidio
TOUu GvBpaka, apyo A diogeidio Tou dvBpaka+apyd.

e  “MIG NO-GAS”: 10 OTTEipwpa EPTTEPIEXEI TO AVTIOGEIBWTIKO.

MNa pnxavAipata ouykOAANong pe ouUvdeon TOAIKOTNTOG €§O30U
“CP_EURO’ ka1 “PM’ o¢:

e “PI', yia ouyk6AAnon o€ “MIG GAS”,

e “PD”, yia ouykdAAnon og “MIG NO-GAS”.

Ta pnxavApata ouykOAAnong petatpotréa dlabéTouv Ta akdAouba
AUTOHOTA XAPOKTNPIOTIKA:

e “MIG PULSE”. Alapop@wvel TNV 10XU OUYKOAACEWG OUV TWw
XPOVW avdaAoya pe Tn ouxvoeTnTa Kail Tov TTaApd. MNa Tapddelypa, eav
n ouxvétnTa gival 50Hz kai o TaAudg gival ato 15% divel:

o ZUvoAiko xpovo 20ms (1s/50Hz),

o TMaApiké xpévo 3ms (20ms*15%).

2YPMA ZTHPIZHZ

Avoitte Tn BUpa, TOTTOBETACTE TO TINViO TTAVW OTn WTTOUTTIiVA TOU
oUpHATOG Kal EICAYETE TO GUPHPA PETA GTOV QOPTWTAPA (€IK. 4). Mavw
OTn MTTOMTTIVA UTTAPXEl €VOG CUMTTAEKTNG TTou dlatnpei To oUpua
TIAvTa £TOIYO YIa TTPOWONaN.

Koyrte Ta mpwta 10 €. (4 ivioeg) Tou ocUppaTOg Kal BeRaiwBeiTe OTI
Oev UTTAPXOUV aKaBAPaTieg i TTAPAUOPPWOEIG TNV KOUUEVN AKpPn.
Avoifte TOV KIVNTO PBpaxiova Tou @OPTWTAPA Tou OCUPHUOTOG Kal
TOTT00EeTACTE TO OUPUA PéCA OTOV 0dNYO TTEPVWVTAG TO PECA AT TO
QUAGKI TNG PodéAAG TOU POPTWTAPA Kal £TTEITA TOTTOBETAOTE {avd TO
oUppa péoa aTov deUTEPO 0dNYO EUBUYPANMIONG.

PuBpioTte Tnv Trieon péow TG €1dIkd oxedlaopévng Bidag. Ztnv
TIEPITITWON TTOU TO OUppa apxioel va &EeTUAiyeTal, xpelddeTal va
puBpioete TNV Trieon péow Tng €IdIKG oxedlaopévng Bidag. Edav o
OUUTTAEKTNG TTPOKOAE  UTTEPBOAIKA TPIBR Kal o TPOXOG Kivnong
paivetal va oAioBaivel, XpeldgeTal va Tov KateRAoeTe PEXPI TO aUPHA
Va KIVEITaI OPOIOPOPPa.

2ZYNAPMOAOIHZH KYAINAPOY KAl PYOMIZH
AEPIOY

ToTmoBeTAGTE TOV KUANIVOPO agpiou o€ KaTakOpuPn Béon Tavw otnv
emiTredn BUpa TOU KUAIVOPOU, TOTTOBETAOTE TO MPE TPOTIO TTIOU va
MTTOpEl va ag@aAioel Ye TNV aAugida Kal Tov KPiko ac@aAeiag OTwg
@aivetal aTnv elK. 5A. BIdwoTe 10 pHavoueTpo TTavw oTov KUAIVEPO
agPioU Kal OTEPEWOTE TO OIKTUWTO CWARvVA OTO PAVOUETPO Kal TN
owAeIvoeIdn BaABida pe HOVWTIKN Talvia 6TTwG @aiveTal oTnv €IK. 5B.
PuBpioTe 10 aépio petagl 5 kar 25 AiTpa/AeTTTo.

2ZYNTHPHZH

Ol €TTIOKEVEG TTPETTEI va TTPAYMATOTTOIOUVTAl OTTO €EOUCIOBOTNHEVT
TEXVIKA KEVTPA 1 OTTEUBEIOG aTrd TOV KOTOOKEUOOTH MEOW TOU
THAMATSG Tou E§utTnpétnong MeAatwv.
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HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA

Mpiv Tnv eykat@otacn Tou GUCTAUOTOG 1 OIAPOPETIKA KaTd Tn
Olevépyela  oTrolaadnTIOTE  AelToupyiog 1 ouvaAayng MPE  auTo,
OuOoTAVETAI Va SIaBACETE TTOAU TTPOCEKTIKA TO TTAPOV EYXEIPIDIO Kal va
oupBouAeleaTe TOV OIOVOPED R TOV KOATOOKEUOOTH OTTEUBEiag yia
OTTOI0dNTTOTE BIEUKPIVION XPEIGEDTE.

H vyevvntpia, TTOPOAO TTOU KATAOKEUAOTNKE OCUUQWVA ME TOUG
KOVOVIOPOUG, PTTOPEI va TTAPAYEl NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUBOAEG I va
Onuioupyei TTaPEPPBOAEG OTA TNAETTIKOIVWVIAKE GUCTAMATA (TRAEQWVO,
padidewvo, TnAedpaacn) 1 oTa cuaTAUOTA EAEYXOU KOl AO@OAEiag.
A1aBAoTE TIG aKOAOUBEG 0dNYiEG YO va ATTOPUYETE N VO HEIWOETE TIG
TTaPEUBOAES:

MNa va Anpoi o e§otAiIondg oag Tig ataitioelg Tou IEC 61000-3-11
(Flicker), ouotivoupe n oUvdeon Twv onueiwv OuykOAANONG Tng
OleTIpAvelng Tou OIKTUOU Tpo®odoaoiag va Olabétel XapnAoTepn
avtiotaon, Zmax = 0.24ohm.

To pnxdvnua ouykoAAoewg dev TANpoi TIG amaitioelg Tou |EC
61000-3-12. Edv ouvdebei ato dnuooio dikTuo Tpoodoaiag eival
€UBUVN TOU EYKATOOTATN A TOU XPOTN va €MRERaIWVEl TN duvaATOTNTA
oUvdeoNG 1 €GV OTTQITEITAI VO ETTIKOIVWVEI PE TO OIAXEIPIOTA 1 TOV
TTGPOXO TOU BIKTUOU.

O xpAOoTNG gival UTTEUBUVOG YIa TNV EYKATAOTOON KOl TN XPron Tou
€COTTAIOPOU  OUYKOAAAOEWG TOEOU OUP@WVA pE TIG 0oBnyieg Tou
KoTaokeuaoTr. Edv diamoTtwbolv nAekTpopayvnTIKEG TTAPEUBOAEG,
T6TE €ival uBlvn Tou XpAoTn Tou £E0TTAICHOU ouyKOAANONG T6Eou va
O1eubeTroel To TTPOBANUA e TNV TeXVIKA BONBEIa TOU KATAOKEUOOTH.
Mnv TPOTTOTTOIEITE TN YEVVATPIA XWPIG TNV £YKPION TOU KOTAOKEUAOTH.
Mpiv TNV gykatdoTacn Tou £E0TTAIGHOU GUYKOAANGNG TOEOU 0 XPAOTNG
TPETTEl va agloAoynoel Ta TOavda nAeKTpoPayvnTIKG TTPOBAAHATA OTNV
YUpw TTEPIOXA.

Mpémer va AapBdvovTal uttdwn Ta akéAouba:

1) KaAwdia Tpo@odociag, KaAwdIa eAéyxou, KOAWdIa CAPATOG Kal
TNAEPWVOU, TTapaKEipeEVa aTov eEOTTAIONO GUYKOAANONG TOS0U,

2) Padio@wVIKoi Kal TNAEOTITIKOI TTOUTTO KOl DEKTEG,

3) Y1roAoyioTéG Kal AoITTév eE0TTAICHOG eAEyou,

4) InUavTikdG £E0TTAICHOG ao@AAEIag, yia TNV @UAAgn Biopnxavikou
€¢oTTAIOUOU.

5) laTpikog €EOTTAIONOG Ot TTPOOWTIA TTOU PBPiOKOVTal OE KOVTIVA
améoTaon, yia TTapddelypa BNUaTOSOTEG KAl AKOUTTIKG BapnKoiog.

6) E€OTTAIGNGG TToU XpnoiyoTrolgital yia diakpiBwaon 1 HETPATEIG,

7) H nAektpopayvnTikr avooia dAAou eE0TTAIGOU TTou BPioKETaI OTOV
Xwpo. O xpnoTng TpETTel va §ac@aAilel 0TI 0 AOITTOG £EOTTAIGUOG TTOU
XPNOIPOTIOIEITAI OTOV B0 XWPO €eival NAEKTpopayvnTIKd CuppBaTog.
AuTé pTTopei va atraiTei Tn Afyn €TTITTAEOV TIPOCTATEUTIKWY PETPWY,

8) Mepikd TTpofAfuara ptmopolv va emmAuBoulv, €dv ol €Pyacieg
OUYKOAANOEWG KOl KOTTAG TTPAYMATOTTOIOUVTAl O€ WPEG TNG NUEPOG
TT0U OEV XPNOIUOTTOIEITAI O AOITTOG EEOTTAIONEG.

To péyeBog Tou TrEPIBAANOVTOG XWpou TTou AauBavetal utown Ba
eCapTdTal atrd TN dOPN TOU KTIpiou Kal atré AAAEG dpaaTnPISTNTEG TTOU
AapBavouv xwpa og auto.

Anuoéaoio cuoTnUa NAEKTPOdOTNONG (TPOPOdOoUTia)

O €§oTAIoNGG CUYKOAAAOEWG TOEOU TTPETTEI VO CUVOEETAI OTO BNUACIO
oloTnua  nAekTPodOTNONG OUPPWVA  PE  TIG OUCTAOEIS  TOU
KaTaokeuaoTr. Edv rapatnpnBolv TTapeuBoAEg, pTTopei va xpelddeTal
va An@Boulv emITTALOV TTPOPUAALEEIG, OTTWG TOTTOBETNON QIATPWY OTO
kaAwdio Tpo@odoaiag. MNpocoxn TPETTEN va diveTal GTOV OTTAIOUO TOU
KoAwdiou Tpogodooiag Oe  POVINA  EYKOATEOTNUEVO  €EOTTAIONO
OUYKOANTEWGS TOEOU 0€ PETAANIKO aywyo f TTapdolo.

O omAIopOG TTPETTEl Va €ival ouvOESEPEVOG OTNV TTNYR TPOPodoaiag
TOU MNXOVAPATOG OUYKOAANOEWG WOTe va  dlatnpeital N KoAn
NAEKTPIKA  €TTa@r peETAgU aywyoU Kal TEPIBAAPATOS TNG TTNYAS
TPOPODOCiag TOU UNXAVANATOG CUYKOAANTEWG.

ZuvtiApnon

O eCommANIop6G TTpéTTEl va UTTORBAAAETal O€  TAKTIK OUuVTAPNON,
oUppwva Pe TIG odnyieg TOu KOTOOKEUQOTH. H emioTpwon kai
017010 TTOTE TTPOORACN OTO ECWTEPIKSG TNG TTPETTEN VA €ival aTTOAUTWG
aduvarn katd tn diadikaoia CUYKOAAROEwS Kal KOTG. H yevvATpia
Oev TIPETTEl VA TPOTTOTTOIEITAI ] VO DIAUOPPWVETAI OE KAVEVA PEPOG
NG, €KTOG OTIO TIG TPOTTOTTOINOEIG TTOU TTPAYMATOTTOIOUVTAl ATTO TOV
KOTOOKEUQOTH Kal atrd dTopa £60UaiodoTNUEVA KAl EYKEKPIPEVA ATTO
TOV KOTOOKEUQOTH. IBiaiTepa, n améoTaon Tou TOLOU OTTd TO TIPOG
OUYKOAANGN TEPAXIO KOl TIG OUOKEUEG OTABEPOTTOINONG TTPETTEI VA
puBpifetal kalr va dlatnpeital oUPNPWVA PE TIG OUCTACEIG TOU
KOTQOKEUAOTH*.

KaAwdia ouyk6AAnong

Ta koAwdia GuykOAANGNG TTPETTEl va €ival 60 TO dUVATOV TTIO KOVTA
0€ MAKOG Kal va TOTTOBETOUVTAl KOVTA TO €va 0TO GAAO, KATA PAKOG N
KOVTA OTO ETTITTEDO TOU BATTEDOU.

leiwon Tou TTPOG KATEPYOTia KOPUOTIOU

H ouvdeon 1TOoU evwvel TO TIPOG KOTEPYAOia KOPMATI PE Tn yn O€
HEPIKEG TTEPITITWOEIG MTTOPEI VO UEIWOEI TIG eKTTOUTTEG. [Mpémrel va
diveTal TTAvTa TTPOCOXN WOTE va eUTTodIETE TN YEiWONG OTO TTPOG



KOATEPYAOia KOPPATI va aufnoel Tov KivOuvo TPaupaTtiopou Twv
XPNOTWV 1 TTPOKANONG {nuiag o€ GAAO NAEKTPOAOYIKO €EOTTAIGHO.
‘OTrou atraiteital, n yeiwon Tou TTPOG KATEPYAOTa KOPUATIOU TTPETTEl VO
yivetalr ye dueon oUvOECN PE TO TTPOG KATEPYATIO KOUUATI, aAA& o€
MEPIKEG XWPEG TTOU OEV ETITPETTETAI N APEON OUVOEDN, N NAEKTPIKA
OWHATWON TIPETTEl VA ETTITUYXAVETAI ME TNV KOTAAANAN NAEKTPIKN
XWPNTIKOTNTA, ETTIAEYUEVN OUPPWVA PE TOUG EBVIKOUG KavoVvIoUOUG.
Moévwon

H pévwon dAAwv kaAwdiwv Kai e§0TTAIguoU aToV TrEPIBAANOVTA XWPOo
utmopei va BonBrnoer ot TpofAnuara TrapeuBoAwv. Mropei va
amraiteital N pévwon O6Aou Tou XwpPou OTTOU TTPAYHATOTIOIEITAI N
OUYKOAANGN VI €IBIKEG EQAPUOYEG.

To TMapov pnxavnua oUYKOANOEWG avhKel oTnv KAGon A kai gival
oxedIOOPEVO IO BIOUNXAVIKEG EPAPUOYEG: N XPrion Tou o€
DIOPOPETIKA TrEPIBAANOVTA PTTOPET VO TTPOKAAEDEI TTOPEPPBOAEG IKAVES
va €TTNPEACOUV TNV NAEKTPOPAYVNTIKF) CupBaTOTNTA.

H opbA xpAon Tou pnyxavApatog ouykKoAAAoEwWS eival UTToXpEéwan
TOu XpnoTn.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Ta XapakTnPIoTIKG atréd00nG TOU NAEKTPOGUYKOAANTH avaypdg@ovTal
OTNV OVOUAOTIKH TTAGKETA PE TNV akdAoubn onpacia (eik. 6 A-B-C):
1) KataokeuaoTng

2) Movtého

3) Zeiplakog apiBpog

4) Z0ppoAo TTNYAG 10XU0G OUYKOAANGNG, yia TTaPAadelyua:

1~ @ 1~
. Movo@aaoikdg HETATPOTTEAG
. :() (b= Tplcpqou(og UETOTPOTTEAG-OVOPOWTAG

iy ===

. e Movo- 1 TpIQACIKAG HETATPOTIEAG OTATIKAG
cruxvémwg-uumponéag avopBbwTng

A2 Mnyn 10x00G peTaTPOTTéD PE £60D0 YIa

eVAANQCOOUEVO KOl GUVEXEG pEUPA
5) Avagopd oTa TTpOTUTIA TToU €TTIRERAIWVOUV OTI N Ty I0XU0G TNG
ouyKé)\)\nong gival oUPQWVa PE TIG OTTAITATEIG TOUG,
6) ZUuPoAo peBOGBdOU OUYKOAANONG, yia TTaPAadelyua:
JuykOAAnon TéEou pE  KaAuppéva  nAekTpodia
XElpokivnTa

YuykOAAnon BoAgpayiou o€ adpavr aTudaPaIpa

JuykOAAnon TéEou o€  adpavh KAl EVEPYN
l% atyéoeaipa  TepIAaPBavopévng  TNG  XPRong
oUPPATOG GUYKOAANONG PE TTUPr VA CUANITTACHATOG
OmAicpévo  oUppa  ouykdOAANoNg pe  TTUpAva
{F OUAAITTAopATOG
I
7) Z0pBohio I@ 1 yla TNV TTapoxn 10XU0G O€ epyaaieg ouykOAAnong
TT0U AapBAavouv Xwpa o€ TEPIBAANOV He augnuévn ETTIKIVOUVOTNTA Yia
nAekTpOTTANSia
8) ZUpPoAo TTNYAG 10XU0G OUYKOAANDNG, yia TTaPAadelypa:

—_— Juvexég pelpa

EvaAhaoodpevo  pelpa Kol €TITTPOOOETA N
OVOPOOTIKI) ouxvoTtnTa o€ hertz

3

r 0 Zuvexég N evaAAaooopevo peldpa pe TNV idia
o ammédoon  Kal - EMTTPOCOETWG N OVOUAOTIKA
. . ouxvotnta oe hertz

9) Amodoon Tou KUKAWPOTOG OuyKOAANoNG:

- UO0: péyioTn utrotrieon téong

- 12/U2: pedpa kal Tdon avTioTolxoUV KAVOVIKOTTOINKEVA, TTOU PTTOPET
VO TTOPEXETAI ATTO TO MNXAVNHA OUYKOAANGNG KATA T OUYKOAANon
12min/ 12max: ovopaoTikd eAAXIOTO/PEYIOTO PEUPA TUYKOAANONG

- U2min/ U2max: eAdyioTo/péyioto oupBaTikd @opTio Tdong

- X: KUKAOG AciToupyiag

- MIN A/ V - MAX A/ V: dnAwvel TO €UPOG TOU PEUPATOG
OuYKOAANGNG aTO avTioTolXo TOE0 TAoNG

- @S \/|:\iGTOC OVOUAOTIKOC XPOVOC OUYKOANONG OF GUVEXH
Aeitoupyia toy (Max) oTo PEyIoTO OvouaaoTIKG peUPa OUYKOAANONG o€
Beppokpaaia 20 °C (ekppaopéva oe AETTTA Kal OEUTEPOAETITA)

- @ ® \|{yI0TOG OVOPAOTIKOG PEYIOTOG XPOVOG GUYKOAANONG OTNV
evdlapeon Aeimoupyia Y ton ME OVOHOOTIKO HEYIOTO  pelpa
ouykOAAnong oe Bepuokpacia TrepIBaAAovTog 20 °C cuvexoueva yia
60 AeTITdl (eKPPOOPEVA OE AETITA Kal OEUTEPOAETTTAY)

-ty :Xpoévog petafl pndeviopol kal eTTavévapgng Aeimoupyiag Tou
BeppIKOU dIaKOTITN

-t 1 Xpdvog petagl évapgng kal undeviopou Asitoupyiag Tou BepuikoU

O1aKOTITN

10) XapakTnpIoTIKG ™mng YPOUMAG TPOPOodOCiag:
-Us: 1don AC Kal ouxvotnTa TIOU TPOQOJOTEITAlI OTO UNXAvnUa
OuykOAAnong

—lymax: MéyioTo peUpa TToU EKAUETAI OTTO TN YPOHMEA TPopodoaiag
-liere: MpaypaTikd  pelpa  Tpo@odoaiog

11) ZupBo)\o NG YPAUUAG Tpopodoaiag Dﬁ mOavég TIPEG eivar:
Movo@aoikr Tdon AC

3 ~ Tpipaaikr Taéon AC

12) BaBuog mpooTaaiag:

13) Z0pBoAo yia eE0TTAIGHO KAGoNG |l
14) Z0pBoAa OXETIKG PE TNV ao@AAEIa

YHMEIQZH: To mapddelypa Tng TTAGKAG OEiXVEl TN ONUacia Twv
OUPBOAWYV Kal Twv apIBUwy, ol akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWV
XAPOKTNPIOTIKWY TOU HNXAVANATOG GUYKOAANONG TTOU €XETE OTNV
KOTOXN OOG TTPETTEI VA €ival KATAYEYPAUHMEVEG OTTEUBEIAG ETTAVW
OTNVOMAOTIK TTAGKETA TOU PNXAVAUOTOG.

Ta oUpBoAa ToU ep@avifovial XPnoiPoTToloUvTal
01O QUAAGSIO yia va Tpafngouv TNV TTPOCOoXA Kal va
evroTrioeTe  mMOavoUg  KIVOUVOUG  TOU  (popéa
ekpeTdAeuong. Otav 1o oUPPBoOAO aTa OPIOTEPG
Bpioketar  TTAvTa  AKOAOUBAOTE TTPOCEKTIKA  TIG
odnyieg yia va amogeuxBei o Kivduvog TTOU
avaeépeTal. Mpoooxr, autd To eyxeIPidlo aTToTEAEN
avatmdéoTTacTo PEPOG TOU TTPOIOVTOG KOl TTPETTEI VA
diatnpeital HEXP! mnv KOTAOTPO®N.
Katd 1n didpkeia Tng epyaciag, kpatnote  AAAa
aroya  pakpid,  kai  1daitepa 10 TTAIOIA.
MpooTarevoTe Tov £autd 0ag Kal Toug GAAOUG.

HAEKTPOMNAHZIA ytropei va OKOTWOEI

OUYKOAANONG, 0 XWPOG KUAIVOpO 0dnyd kal OAa Ta

JETAAAIKG  pépn  TTOU  ayyiouv  TO  OUpPa
OuykOAAnoNng eivalr utté Téon OTavV TO PNXAvnua
Bpioketar  oe  Aeitoupyia.  Mia  AavBaopévn
€YKOTAOTAON 1 YE€iwOn TOU PNXOVAMATOG Eival
ETTIKIVOUVEG. HAEKTPIKR eyKaTAOTAON TIPETTEl VO
TIPAYMATOTTOIEITAI  OUP@PWVO  PE  TOUG  KOVOVEG
ao@aAEiag.

= Na @opdTe KATAAANAO POUXIOHO, TTIBAVWG XWPIG
va  TTPOEEEXOUV TOETTEG, VO  QPOPATE TTATTOUTOIN
TTPOOTACIAG,KPAVOG.  ATTOQeUYETE T OUVOETIKA
pouxa.

AToQUyeTE TNV dueon €Ta@AR PE TO KUKAwUQ
OUYKOAANGN: N XWPIG POPTiO TAON TTOU TTAPEXETAI
atd Tn pnxavr) GuykOAANONG PTTopEi va gival TTOAU
emkivduvn.  To nAektpddlo 1 10  OoUppa
= Na @opdrte yavTia guyKOAANCNG OTEYVA Kal Xwpig
TPUTTEG.
= o ToOTOBeTOTE TO PNXAVNUA OUYKOAANONG o€
iola emeaveia epyaciag pe péyiotn kAion 15%, amé
10 £50¢O0G.
= & MovwoTe Tov €auTO 0OG OTTO TNV €pyacia Kal
TO £D0a@OG YE TN XPNon {npou poévwor. BeBaiwbeite
61T n pévwaon eival apkeTd PeYAAn yia va KaAUWeEl
OAn TNV TTEPIOXN TNG ETTAPNG HE TNV £pyacia Kai TO
£50a¢ogG.

= & Mn xpnoiyoTroigite To pnxdvnua o€ TTOAU uypd
pépn. Av auTtd Sev eival duvaTtd va BeBaiwBeite 0TI 0

SI0KOTITNG Kal gival og Béon.

= o Av Bpéxel, BuunBeite 6T n unxavy eivai
TTpoOoTATEUPEVN aTTO WIXEAEG, OAAG OxI amd Tnv
duvartn Bpoxr. aTTOCUVOETETE TO PNXAvNUa atmo TNV
KEVTPIKA TTApOXr PEUHATOG.

= Na eiote BéBaiog 6T o TOTOG €pyaciag eival
TpoUTo0eon pIog KahAg yeiwong. MMpiv  yivel
oTT0I00ATTOTE NAEKTPIKN) oUVOean, BeBaiwBeite 6T Ta
aTaIToUPEVa ™g HUNXavAag OUYKOAANoNGg
avTIoTOIXOUV OTnv  Tdon Tou OIKTUOU KOl Twv
OuxVvoTATWY TTou €ival  dlaBéoiyo  oTov  TOTTO
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gykatdoTaong.

20vdeon KOAwdiwv, OuvIAPNON KOl  ETTIOKEUR
TIPETTEl VO TTPAYUOTOTIOIEITAI OTAV N PNXavr €ival
oBnoth kol ammoouvdedepévn atmmd TNV KEVTPIKA
TTapoxn pPeUPAToG.

2BAO0TE TO PNYXAvVNUA KAl aTTOOUVOEDTE TO ATTO TNV
KUpla  Tapoxn  pedpOTOG  TIPIV. OTO TNV
avTikatdoTaon Twv  @Bapuévwy  TUNPATWY TOu
KoAwdiou

Ta kaAwdia TNG PNXAVAG TPETTEl va €XOUV TNV
KAT@AANAN €¢odo.

ATTOAUTWG aTTOQUYETE VO TPOTTOTTOINCOETE BUCHA N
KaAwdI0.

= Mnv  xpnoipotroigite  @Bappéva  KaAwdia,
HeEYEBOUG PIKPOTEPOU aTTO QUTO TTOU OTTAITEITAI N
KOKWG avépeite. Kpatote Ta KaAwdia oTeyvo,
KaBapd Kal TTPOCTATEUPEVO OTTO BepuO PETAANO
OTTIVONPEG.

To kKaAWwdIo TNG TTAPOXAG PEUMATOG dEV TTPETTEI VO
XPNOIMOTIOIEITAI YIO OKOTTOUG dIaPOPETIKOUG ATTO
ekeivoug TTou TTpoBAETTOVTal, 1I8iWG, dev TTPETTEI Va
XpnoigoTroindei yia va Tpafdre ) va KpEUATE TO
punxdavnua. Mnv @€pveTe To KOAWDIO KOVTG O€ TTNYEG
BepuoTnTag, AddIa i aixunpd akpa. EAEyxeTe cuxva
TO KOAWDIO yia va avixveloel TBaveg ¢nuieg
BAGBN oUpuaTa-apécws avTIKATAOTAGN OAWYV TWV
PBappévwy KaAwdiwv KaAwdio xwpig
KGAUPAUTTOPET VO OKOTWOEL

= Mnv TuAiyete kavéva koAwdio, yupw oTmd TO
owua oag.

= Mnv  Bd&lete  petaAAikd  oUppaTa  OTOUG
agpaywyoug

= Mnv ayyiCete T0 nAekTpodio éTaV BpioKETAl OF
€TTAPN PE TO onueio kKGAAnong. Moté pnv ayyigete
Tautoxpova NAEKTPOdIa n UTTOdOXEIG NAEKTPOdiWV
ouvdedepévoug pe U0 OUYKOANAOEIG. ATTOQUYETE
dUo avBpwTrol va gpyddovtal TauTdxpova aTo idlo
pnxdvnua. Otav n pnxavl ouykOAAnong Oev
XPNOIMOTIOIEITAI,  ATTOOUVOECTE  TO  KOAWdIO
TPOPOdOUiag.

= [epioadTePEG AT pia unxav GuykGAAnong Trou
epyddovTal yia 1o id10 KOPUATI, fj U0 GUYKOAANTEG
epydlovtal g€ OIOQOPETIKA KOUUATIO PE NAEKTPIKA
ouvdeon, Ba ptopolcav va TTIPOKAAECOUV Tn
ougowpeuon Taong MeTagu dU0  SIAPOPETIKWV
uTToO0OXéWV NAEKTPOdiWV TTOU WTTOPEl va  Yivel
emikivouvn, 8161 Ba eival n dIMTAGOIO QUTAG TTOU
evOUKVEITal.

= & AKOun Kkal agolU To pnxdavnua éxel ofnoel,
HETATPOTTEIG egakohouBolv va TIEPIEXOUV
€TKivOUva KaTGAoITTa TAoNG TTOU UTTOPEi va gival

Bavartngopa.

AvaBupIdoeig Kal agpla UTTOPEi va gival ETTIKIVOUVEG.
H ouykOAAnon pTtopei va mrapdyel kamvoug Kai
agpia €MKivOuva yia Tnv uyegia. ATTOQUYeETE TNV
€I0TTVON QUTWV Twv avabupidoewy Kal agpiwv. MNa
va TTEPIOPIOTEI N TTApAywyR Twv KATIVWV, TIPpIV
XPNOIMOTIOINCETE  TO  pnydvnua, kobapiote T4
onueia ammd Tn okoupid, Aitrn, Addia Kal XpwyaTa.

= ‘Otav XpnoIPOTIOIEITE TNV OUYKOANCN KPATAOTE TO
KEPAAI 0AG PHOKPIG aTTO TOV KATTVO.

= Na armmo@eUyeTal N Xpron auTAg TNG PNXAVAG O€
XWPOUG XWPIG £EAEPITUO.

= Mo va aTmopoKPUVETE KATTVOUG Kal Ta aépia TToU
Trapdyovtal katd Tn dIdpKEIa TNG GUYKOAANONG o€
TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUgG, XPNOILOTIOIEITTE
eCoeplopd pe @QiIATpa 1/ kal TO Avolyda  Twv
TTapabUpwv Kal Bupwv.

= Na pnv XPnoIYOTTOIEITE OUYKOAANGN OE XWPOUG
KOVTG O€ XAwPIwPEVOUG UDPOYOVAVOPOKES TTOU

TTPOEPXOVTal AT TNV aTToAITTaVON 1) ToV KaBapioud
KaI £pyaoieg Wekaopou. H BeppdTnTa KAl 01 aKTiVEG
TOU TOEOU UTTOPEI va avTIOPACTEl e TOUG ATHOUG TWV
SIOAUTWV va OxXNMATIoEl pwayévio, 101aiTepa TOgIKO
agpio kal GAAa TTpoiovTa BAaBepd.

= Na pnv  XPnOIYOTIOIEITE  OUYKOAANON o€
emKaAuppéva pétaAha OTTwg zinced, pe poAuBdo,
KGOMIO 1 PETAAAO OIBNPOU, EKTOG av N ETTIOTPWON
gival  TTPOANTITIKG atropokpuvBei amd 1N {wvn
OuYKOAANONG, 0 XWPOG epyaciag agpieTal KAAG Kal,
€qv €ival ammapaitnTo, 0 XPAOTNG @Opa HACKA.
Emixpioparta kai GAAa pETaAAQ TTOU TTEPIEXOUV aQUTA
Ta OToIXEiO UTTOPEi va Trapdyel ToEIKG aépla OTav
ouykoAAoUvTal.

= H ¢kBeon Tou xelpIoT Of  avabupIdoElg
OUYKOAANONG TTPETTEI Va EAEYXETOI TTEPIODIKA, VIO TN
ouvBeon Kal Tn CUYKEVTPWON TWV KATIVWYV, KaBwg
€TTIONG Kal TO XpOVIKG didoTnua TnG €KkBeang.

PI1GAN agpiou PTTOPEi va TTPOKAAECEIG BavaTnPopeg
avaBupidoeig. Mavra kAesivete T BaABida  Tng
@IGANG 6TaV dEV XPNOIUOTTOIEITAI.

Kautd pépn pmmopolv va TrpokaAécouv cofapd
eyKaupaTa

Mnv ayyicete Ta Beppd onpeia. Mepipévere péXPI N
TOIUTTIOO KPUWOEI TIPIV TNV OKOUMTIAOETE i VA KAVEI
OTToI0dATTOTE Epyaaia o€ auTo.

= [pooTaTéWTE TOV £QUTO 0AG KAl TOUG GAAOUG aTTd
ommVOnpEG Kal LeaTA pépn

H utrepBoAik xprion tou unyxavruartog MIOPEI
NA MNPOKAAEZEI YNEPOEPMANZH
Aopnote 10 pnxdvnua va kpuwaoel. MewoTe Tn
pUBuion Tou pedpaTog TIPIV amd TNV £vapén
ouyk6AAnong kai TaAl. Or agpaywyoi gival TTOAU
ongavtikoi yia Tnv opBr Aeitoupyia. Mnv Toug
KOAUTITETE. MV guTTodideTe diEAEUON Tou aépa péoa
OTO PNXAvnua ye QIATpa f oTIdATTIOTE GAAO.

O B6puBog pumopei  va  PBAAwel TNV OKoR
O ekmeptmopevog BopuBog  eaptatal amd  TIg
OuvOnkeg oTo XWpPo epyaaiag .O XEIPIOTAG TTPETTE
va eAéyxel €av TO EmTTEOD TWV TTPOCWITIKWY
nuepnoiag ékBeong "LEP, d" eival utrepBoAiko, pe
GAAa Adyia 80dB (A) 4 uwnAdTEpO. Ze pia TETOIQ
TIEPITITWON €iVAI UTTOXPEWTIKO VO XPNGCIMOTTOIOUVTAl
Ta KatdAANAa CUCTAPOTA yia TNV TTPOCTACIA: XPron
TwV KATGAANAWY WT0AOoTiIdWV A KOAUPPATO QUTIWV
TWV ATTAITOUHEVWY YO TO CUYKEKPIPEVO HOVTEAO.

MayvnTikéd  Tedia pmopei  va  TTPoaAaAAouv
NAEKTPIKEG  NAEKTPOVIKEG TUOKEUEG

. Ta aropa TTou XpnoigoTToiolv
BnuaToddTN fj GAAEG 1ATPIKEG CUOKEUEG, TTPETTEI va
gival pakpid

. XPNOTEG 1OTPIKWY CUCKEUWV TIPETTEI vVa
oupBouAevovTal TO YIATPO TOUG TTPIV BPeBoUV KovTa
OTIG TTEPIOXEG OTTOU  aAuTO TO  pnxavnua  TTou
XPNOIYOTIOIEITAl.

ARC AKTINOBOAIA ptropei  va  TTPOKOAEDEI
eykaupata o€ TEPITITWON KOATATTOOEWG
To nAekTpIkO TOLO €ival TTOAU eTmikivduvo yia Tnv
évtovn avamTugn OTIG UTTEPUBPEG Kal UTTEPIWDEIG
aKTIVOBOAIEG.

O XeIpIOTAG TIPETTEl VO €ival EVAPEPOG yia TnV
ao@OAr XpAon TNG PNXavig OuykOAANong, Twv
TIUKVWTWV diadikacia aTTopopTIONG ™mg
OuykOAAnong, kol Ba  TIpémel  gmiong  va
EVNUEPWVETAIl YIa TOUG KIVOUVOUG TTOU GUVOEOVTaI



HE TOug OTTIVOAPEG OUYKOAANONG, HE Ta ouvaen
péTpa TTPOCTACIOG KaI TIG OIAdIKOCIEG EKTAKTNG
avaykng.

(BAétre kai TNV « TEXNIKH OAHIIA IEC 0 CLC / TS
62081" EIKATAZTAIH KAl XPHXH TQON ARC

UNXavég GUyKOAANoNG).

= Na pnv «koirdte Tnv  kOAAnon , av dev
TTPOOTATEUOVTAI TA MWATIO OAG ME TNV KOTAAANAN
paoka.

= va xpnolpotroinBei pdoka pe KATaAAnAa @iATpa
Kal TTAGKWV oUppwva pe 1o poTutro DIN yia va
TTPpooTaTEUETE TA PATIO 0OG aTTo TIG aKTiveg UVA kai
UVB.

= K&Ttw o1mo TN pdoka @opdre YuoMid ao@aAeiag pe

TTAEUPIKEG QAOTTIOEG.

= [paoTtaréwte GAA\a  KovTivd  TIpOdoWTIa  ME
KOTGAANAO €EOTTAIOUO, Kal TTPOEIBOTTOINCTE TOUG VA
unv TTopakoAouBrijoouv Toug OTIIVOAPEG At TNV
KOAANON.

= Na unv xpnoiyotrolgite ouykOAAnon Pe Tn xpron
Twv PAKWV ETTAPAG.

MeTaAAIké piviopata ptropei va BAdyouv Ta pdTia.
JUykOAANnon, koT, PBoupToiopa, Aciavon  Kai
aQAipeTn AIXPWY WTTOPEI va TTapdyouv OTTIvORpeg
Kal  piviopara.

Epyaoieg ouykdAANONG Kal KOTTAG va JTTopolv va
TIPOKOAETOUV QWTIA 1) EKPNEN.

= Mnv ouykoAAdTE i} KOBETE doxeia 1 CWANVWOEIG
TToU TTEPIEXOUV A TTEpIEixav eUPAEKTA uypd 1 aépia
TpoidvTa. BeRaiwbeiTe OTI O XWPOG EPYOTiag EXEl
OWOTA QTTOKATACTOOEI.

= Mn xpnaoigoTrolgiTe TO pPnydvnua cuykdAAnong yia
ammouén CwARVWV.

= Mnv ouykoAAATE Koppéva A KAEIOTA doxeia, OTTwG
Bapéhia degapevég, owAnveg epdoov Oev €xouv
OWOTA TTPOETOINACTEl OUPPWVA PE TOUG KAVOVEG
ao@aAciag.

= Na pnv 6uykoAdTe 6TToU N aTHOCPAIPA UTTOPET Va
TTEPIEXEl EUPAEKTEG OKOVEG, Agpiou R ATPWV (ex:
Bevdivn atpoi).

= Na pnv ouykoAdTe g€ eUPAEKTA UAIKA. aQaIPETTE
6Aa Ta mMOavd e0@AekTa UAIKG OO TOV XWPO
epyaciag TpoToU va apxXioeTe va OUuykOAAnongG.

To 16gou TMAdopartog MMOPEI NA MPOKAAEZEI
ZHMIA

KpatroTe Ta Xépla oag Yakpid atrod TiG TOIUTTIOES.
Na €ioTe TTPOCEKTIKOI KATA TNV EVEPYOTTOINGN TOU
T6E0U. To TOEO TMAGTOG PTTOPET VO TTPOKAAEDE!
EYKAUPATO OTOV Qopéa EKPETAAAEUONG Kal / 1) KOVTA
O€ TIPOCWTTIKG Kal akdun Kal Ta €idn évduong
TPUTTO aOPAAEiag.

XpNOIPOTToINCTE TN MNXAVA KOTIAG givail
TOUAGXI0TOV 40 £KOTOOTA PAKPIG OTTO TOV TOiXO.

Katmola pépn katd tn Aeiroupyia ptropei va eival
€TTIKivOuva.
Na @uAdooetalr pokpid atmé duvnTikE ETTIKivOUva
TUAMOTa, OTTWG KUAIvVOpol. KpatAoTe Tig TTOPTEG,
TTaveA, KaAUpPaTa KAl TTPOCTACIEG KAEIOTE Kal OTOV
TOTTO TOUG.

To KaAwdIlo pTTopei  va  TTPOKAAETEl  TTANYEG.
Mnv méete TO KOUupTTi €vapgng MHEXPI va E€ioTE
¢rolyol va | otav  AapPdvere  odnyieg. Mnv
KOTEUBUVETE TNV TOIUTTIOA TTPOG TO OWHA Oag, oUTE
TOUG GAAOUG avBpwTToug, VW Yeiwang To cUpua
OUYKOAANONG.

Na pnv amoomdrar n TPocoxn oOag Katd Tn
d1dpkela TNG OUYKOAANONG kai KoTRg. KpatrioTte
Makpid Toug avBpwTtroug 1 egomAioyd Tou Ba
ptTopoUaE va TTPOKAAECEl aTTpoTEdia

AkTIvoBoAieg amd YynAn Zuxvotnta MIMOPEI NA
MNMPOKAAEZEI MNAPEMBOAEZX
HAekTpopayvnTIKG KUPATA PTTOPEI VO TTPOKAAECOUV
TOPEYBOAEG  OTN  AciToupyia  TwV  NAEKTPIKWYV
OUOKEUWV, OTTwg  TnAgopdoaelg, TNAéQwva,
HayvNnTIKEG KAPTEG, EVOPXNOTPWOEIG, T OTOIXEI
TWV OUCTNUATWY PETAdOONG, TNAEPWVIKA KEVTPQ,
Ta TNAEXEIPIGTAPIA, PBNHATODOTEG, O NAEKTPOVIKOI
UTTOAOYIOTEG Kal pnxavApaTta TTou eAéyyovTal até
uTToAOYIOTEG, OTTWG TO  POMTIOT. Mnv  @opdTe
poAdyia TTou Ba uTTopoUcav Va KATaoTPa®oUV atrd
TNV UYnAr ouxvéTnTa.

H xprion autol TOU PNXOAVAPATOG Of MIa
KATOIKNUEVN TTEPIOXN, Ba PTTOpOoUCE va TTPOKAAETEI
TTapePPOAEG atn PadIOCUXVOTATWY, omnv
TIEPITITWON AUTH O XEIPIOTAG PTTOPEl va oag {nTnBei
va gekvoeTe Jia O10pBWTIKA Opdon.
‘Ocov agopd Ta PETpa KAl TTIPOQUAGEEIG, Oev eival
duvaTov va TTPOTEIVOVTAl OUYKEKPIYEVEG AUOEIG O€
autd TO eyXeIpidlo dedopévou OTI Ol KATAOTAOEIG
JTTOPEi va gival SIQQOPETIKY) Kal TOU EKTEAEOTA TG
@UoNG. Ze TETOIEG TIEPITITWOEIG KAAG egival va
€CETAOETE TOUG  €VOEXOMEVOUG  KIVOUVOUG  TNG
TIEPIOXNAG AEIToupyiag Kal n xpron emimAéov 0Bdveg
N QiIATPa CUPPWVA PE TIG CUYKEKPINEVEG ATTAITHOEIG.
O KOTAOKEUOOTAG Oev €UBUVETAI yia OTTOIABATIOTE
{nuia TTpoKANGel o6 TN Xpron Tng  Hnxavig
OUYKOAANONG OTOUG TOWEIG Kol TIG TTPOoUTToBéoEIg
TTOU avo@EpovTal  OavWTéEPW  KABWG Kal  oTmod
oTToIadATTOTE GAAN avappoaoTn Xpron.
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2TATIKOG  NAEKTPIOPOG  UTTOPEI VO KATAOTPEWEI

\|

’Q TUAUOTO 1 OOUIKA OTOIXEID TWwV NAEKTPOVIKWV
KUKAWPATWY
S / A
7] XPNOIPOTIOINCTE AVTIOTATIKA OAKOUG 1| KOUTIA YId

TNV OTTOBAKEUCN, METOKivnon A n  peTa@opd
NAEKTPOVIKWV KAPTWV.

XpNOIPOTIOINCTE TNV pnxavr) ot TePIBAAoOV e
Beppokpacia  petagy +5°C e +40°C.

Emiokeun | ouvtipnon Asitoupyiag Tou
MNXAVAUOTOG, TIPETTEl Vo SIEVEPYEITAI ATTO
€151KEUPEVO TTPOCWTTIKO.

O1 uTnpeoieg OuUVTAPNONG KOl  E€TTIOKEUAG TTPETTEl va  ekTeEAoUvTal
OTTOKAEIOTIKG aTTO €EEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO, XPNOIMOTIOIWVTAG YVACIA
avTaAAQGKTIKG Kal avaAwaoipa UAIKE. Auté Ba eyyunbei Tnv ao@aAeia Tou
unxavApatog. ETmokeuég TTou TTpaydartotrololvTal o€ autd To pnxavnua
ammé avappodioug | PE TN XPAON AVTAAAOKTIKWV Kal avaAwoIdwv
eCapTNUATWY TTOU deV gival TTPWTOTUTTIA, MTTOPET Va gival ETTIKIVOUVES YIa
TOUG TEXVIKOUG KOl TOUG XPAOTEG Kal Ba oKUPWOOUV Thv gyylunon Tou
KOTOOKEUOOTR. MNa TNV aopAAEId 0OG CUPHOPPWVEDTE PE TIG ONUEIWCEIG
KaI TIG TIPOPUAAEEIG ao@aAgiag TTou ava@EépBnkav G€ autd To QUAAGDIO.
O kaTaokeuaoTng dev gival uTTEUBUVOG yia TO ATUXAMATA 0€ avOpwTTOUG
| TTPAyHaTa TTou TTPokaAoUvTal aTTé aB€TNoNG TWV KAvVOVWY aoPaAEiag,
av@puoaTtn f TapdAoyn Xprion TG PNXavAg, €iTe ye Tn ouvtApnon
S1apopeTIKG aTrd auTd TTOU TTPORAETTETAI OTNV TTAPAYPAPO CUVTAPNONG.
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ZQOXTH AMOPPIWYH TOY NPOIONTOZ

H onuavon avaypdgetal aTo Tpoidv deixvel 6Tl autd
TO €i00G TOU TTPOIGVTOG BEV TTPETTEI VA QTTOPPITITETAI
ME OIKIOKA QTTOPPIMPATA HETA TO TEAOG TNG dIAPKEIAG
CwNG TNG, TTPOKEIPEVOU va aTTo@euxBoUV TTBavEég
BAGBeg oTo TepIBAANOV R TNV avBpwTTIivn uyEia.
JUVETIWG, O TIEAATNG KOAEiTal va Trapdoxel oTn
owaoTh 8160gan, dlagopoTrolei autd To TTPOIdV aTrd
GAAOUG TUTTOUG TWV APVACEWY Kal AVAKUKAWVOUV TO
oe utTeUBuvo TPOTIO, woTe va
ETTAVAXPNOIPOTIOINCOUV  Ta  ouoTaTikG  Tou. O
TEAATNG KOAEITAl AOITTOV VO ETTIKOIVWVAOETE UE TO
TOTTIKO YPO@Ei0 TTPOUNBEUTAG VIO OAEG TIG OXETIKEG
TTANPOPOPIEG VIO TO BIAPOPOTTOINUEVO CUAAOYT Kal
TNV avakUKAwaon véou autoU TUTTOU TTPOIGVTOG.

H diagopoTroinuévn ouloyr Twy TTPOIGVTWV Kal TNG
OUOKEUOOIOG TTOU  XPNOIYOTIOIEITal  ETTITPETTEI TNV
AVOKUKAWON TwV UAIKWV KaI TN OUVEXH Xpron Toug. H
ETTAVAXPNOIYOTIOINON TWV OVOKUKAWHEVWY  UAIKWV
TTpowBei TNV TTpooTaadia Tou TepIBAAAOVTOG TTPOANYN
™G PUTTAVONG KOl MEIWVEI TIG OVAYKEG OF TTPWTEG
UAeg.

HAekTpopayvnTikn ZupBarotnTa Kai Ta OXETIKG TpoBAfuaTa
O 0guyovokoAANTAG TTPETTEI va TIANPOUV TIG ATTAITATEIG TNG NAEKTPOPAYVNTIKAG
oupBatéTnTag, Wotdoo, UTTapxel n MOavoTNTa OTI KATd T OIGPKEId TG
AeiToupyiag GUyKOAANONG WTTOpPEi va Trapdyel TTAPEUPOAEG OE QVTIKEIUEVA
yUpw a1é 10 XWpPo AeIToupyiag. Or OTIVONPEG TTOU  TTAPAYOVTAl KATA TIG
OuVNBEIg EpYaaTieg EKTTEUTTEI NAEKTPOUAYVNTIKG TTEdia TTOU YEVIKG £TTNPEAOUV
Ta AEITOUpyIKE CUCTAPOTA Kol eykaTaoTdoelg. O xelploThg Ba Tpémel va
€geTdoel auTd Kal, CUVETTWG, va AauBavel KGBe pétpo Tpo@UAagng Kai étav
AeiToupyoUv o€ TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPOUAYVNTIKA TTOPEUBOAWY PTTOPEI Va
TpokaAéoel BAGRN o€ avBpwTroug f Tpdyuata (VOOOKOWEI, €pyaoTrpid,
POpPEIG  NAEKTPOIOTPIKOU OUCKEUWY, KEVTPA €TTEEEPyaniog Oedopévwy, O
€EOTTAIOUOG Kl T PO TTOU ApEca ) EUUECa EvowUaTwBoUV o€ BIOUNXAVIKESG
digpyaaieg, KAT.). Oocov agopd Ta PETPA Kal TTPOPUAGEEIG, Bev eival duvaTdv
va TIPOTEIVEI OUYKEKPIUEVEG AUCEIG QUTO TO €yxelpidlo, dedouévou OTI Ol
KOTOOTACEIG PTTOPEI va €ival SIAQPOPETIKOU XAPAKTAPA KAl XProNG. & TETOIEG
TIEPITITWOEIG KOAS eival va €EeT@OEl TOUG €VOEXOUEVOUG KIVOUVOUG TNG
TTEPIOXNG AEITOUPYIOG KOl N XPAGN ETITTAéOV 0BAVEG 1| QIATPA CUUPWVA PE TIG
OUYKEKPIPEVEG aTTaITAOEIG. O KOTAOKEUAOTAG eV €UBUVETAI yia OTTOIAdATIOTE
¢nuia TTPpokANBEi atd Tn xprAon TNG PNXAvAS OUYKOAANGNG OE TTEPIOXEG Kal TIG
TIPOUTIOBETEIG TTOU avaQEPOVTAl AVWTEPW KABWG Kal atrd oTroladATToTE GAAN
avappoaoTn Xpnon.

TURKCE

Bu makineyi kullanmadan dnce biitiin giivenlik
uyarilarm ve talimatlarim okuyunuz

KAYNAK VE KESME iSLEMLERI iLE iLGILi RISKLER

GIRIS VE GENEL BAKIS

En yaygin ark kaynag: islemleri sunlardir:

1. “MMA”; [Manual Metal Arc (Manuel Metal Ark)]
2. “TIG”; [Tungsten Inert Gas (Tungsten Inert Gaz)]
3. “MIG”; [Metal Inert Gas (Metal Inert Gaz)]

Kaynak makineleri, transformatorler veya inverterler (polarite ¢ikisi olan veya olmayan)
olmak uzere iki tirden olugur. llkinin sinirli kontrol fonksiyonlari vardir ve ikincisi genig
bir aralikta ayarlamalara olanak saglar.

AKSESUARLAR

Modeline bagl olarak, tinite asagidakiler ile donatiimis olabilir:

e “PM” - toprak kelepgesi kablosu;

e “PPE” — elektrot tutucusu kablosu;

e “CP_EURO” - kaynak teli ile kaynak islemi igin saloma polaritesi ;
e “T_EURO” - kaynak teli ile kaynak islemi icin kaynak polaritesistrekli kaynak
saloma teli;

e  “T_TIG” - kaynak salomas! “TIG",

Maske veya kask,

Gaz borusu,

Basing gostergesi,

Tekerlek kiti,

Baltali firca.

Saglanmigsa, “PPE”ya da “CP_EURO”ya da “T_TIG” ve “PM” sunlara baglanabilir:

e “PD” - diiz polarite, yani “PPE” veya “CP_EURO” veya “T_TIG” negatif kutba (-)
ve “PM” pozitif kutba (+);

e  “PD” — ters polarite, yani “PPE” veya “CP_EURO” veya “T_TIG” pozitif kutba (+)
ve “PM” negatif kutba (-);

“MMA” ISLEMI

iki metal bir dolgu metali ile birlestirildiginde, fiizyon bir elektrik arki ile elde edilir. Dolgu
malzemeleri malzeme oksijen giderici ile metal kapli gubuklar veya elektrotlardir.
Asagidakilerde “PPE” ve “PM” ¢ikis polarite baglantili kaynak makineleri igin:

e Elektrotlar asit astari veya rutil astari ile kullanildiginda “PD”.

e Elektrotlar bazik kaplama veya seliilozik ile birlikte kullanildiginda “P1”.

Diger turler igin elektrot Ureticisi tarafindan belirtilenlere bakin.

inverter kaynak makineleri asagidaki otomatik ézelliklere sahiptir:

“SICAK BASLATMA”: planlanan degerinden daha yiiksek degere sahip baslangig
akimi. Bu ark ateslemesine yardimci olur.

“ARK KUVVETI”. Kaynaklama eriyigine cok cabuk yaklasan elektrotun kisa devre
olusturmasini 6nlemek amaciyla, bu durumu ortadan kaldirmak icin elektronik cihaz ark
akim degerini otomatik olarak arttirir;

“YAPISMAYI ONLEYICI”: elektrotun eriyikten cikariimasina olanak saglamak igin
gereken bir degere ulasana kadar akim degeri hemen diser.

Kurulum galismasi ve elektrik baglantilari kaynak makinesi kapali durumda ve ana
beslemeden baglantisi ayrilmis olarak gergeklestiriimelidir. Baglantilar deneyimli
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personel tarafindan yapiimalidir.
KORUYUCU MASKE TEGHIZATI (Sekil 1)
KAYNAK KABLOSU TEGHIZATI - “PPE” (Sekil 2)

KAYNAK KABLOSU TEGHIZATI — “PM” (Sekil 3)

“TIG” ISLEMI

TIG kaynakta 1si bir inert gazin (genellikle argon: Ar 99,5) akisi ile kaynak yapilacak
parca ve bir tikenmez elektrot (tungsten) arasindaki elektrik arki tarafindan Uretilir.
Seramik nozlilden disari akan bir inert gazin (genellikle argon: Ar 99,5) akisi ile
tungsten elektrot kaynak akimini iletmek ve elektrotun kendisini korumak igin uygun bir
saloma ve atmosferik oksidasyondan kaynak havuzu tarafindan desteklenir.

Cikis polarite baglantili kaynak makineleri igin, kaynak yapilacak malzeme tipi ile ilgili
olarak "PD" veya "PI" islemde "T_TIG" ve "PM" genel olarak dagitim sebekesi
yoneticisi ile temas etmelidir:

“MIG” ISLEMI

"MIG" kaynak asagidakilerle ayirt edilir:

e “MIG GAZLI”: kullanilan malzeme tel seklinde bir metaldir ve oksijen giderme ve
gaz genellikle CO2, argon veya CO2 + Argon’dur.

e “MIG GAZSIZ”: is parcacigi oksijen giderici iginde tutulur.

Asagidakilerde “CP_EURO” ve “PM” ¢ikis polarite baglantili kaynak makineleri igin:

o “PI", “MIG GAZLI” kaynak yapilirken;

o “PD’, “MIG GAZSIZ” kaynak yapilirken.

inverter kaynak makineleri asagidaki otomatik ézelliklere sahip olabilir;

e “MIG PALSLI”: frekans ve palsa bagl olarak zaman iginde kaynak gliclini modiile
eder. Ornegin, frekans 50Hz ve impals %15 olmasi durumunda sunlara sahiptir:

o  Toplam sire 20msn (1sn/50Hz);

o Pals suresi 3msn (20msn*%?15).

SILINDIR MONTAJI VE GAZ AYARI

Makinenin arkasi ve tekerleklerin safti Uzerine dikey konumda gaz silindirini
koyun; Sekil 5A’da goéruldigu gibi zincir ve karabina ile kilitlenecegi sekilde
yerlestirin. Gaz silindiri Uizerindeki basing gostergesini vidalayin ve Sekil
5B’de gorildugu gibi kafesli hortumu basing gdstergesine ve solenoid
vanaya kelepge ile baglayin.

Dakikada 5 - 25 litre arasinda gazi ayarlayin.



BAKIM

narimlar yetkili Servis Merkezlerimiz tarafindan ya da dogrudan kendi
Musteri Hizmetleri araciliyiyla Uretici tarafindan yapiimalhdir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK

Sistemi kurarken veya baska sekilde sistem Uzerinde herhangi bir islem
veya is yapmadan once, gerekli olabilecek herhangi bir aciklama igin
dogrudan Uretici veya distribltére danisarak bu kilavuzu etraflica okumaniz
oOnerilir.

Jenerator, dlizenlemelere goére yapilmis olsa da, telekominikasyon
sistemlerinde (telefon, radyo, televizyon) ya da kontrol ve givenlik
sistemlerinde elektromanyetik bozulmalar veya parazit olusturabilir. Paraziti
ortadan kaldirmak veya en aza indirmek igin asagidaki talimatlari okuyun:
IEC 61000-3-11 gereksinimini (Kirpisma) karsilamak icin, empedansi en
fazla Zmaks = 0,24ohm olan besleme sebekesi arabiriminin kaynak
noktalarina baglanmasini éneririz.

Kaynak IEC 61000-3-12 gereksinimleri iginde degildir. Kamu sebekesine
baglanirsa, baglantinin miimkiin olup olmadigini dogrulamak veya dagitim
sebekesinin yodneticisi ile irtibata gecmenin gerekli olup olmadiina karar
vermek sistemi kuranin veya kullanicinin sorumlulugundadir.

Kullanici ark kaynak ekipmaninin dreticinin talimatlarina gére kurulmasindan
ve kullaniimasindan sorumludur. Elektromanyetik bozulmalar tespit edilirse,
Ureticinin  teknik destegdi ile sorunu ¢ozmek ark kaynak makinesi
kullanicisinin sorumlulugunda olmalidir. Ureticinin onayi olmadan jeneratér
Uzerinde degisiklik yapmayin.

Ark kaynak ekipmanini kurmadan &nce, kullanici gevredeki alanda potansiyel
elektromanyetik problemlerin degerlendirmesini yapacaktir.

Asagidakiler dikkate alinmalidir:

1) Ark kaynak ekipmanina bitisik besleme kablolari, kumanda kablolari,
sinyalizasyon ve telefon kablolar;

2) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari;

3) Bilgisayar ve diger kontrol cihazlari;

4) Endustriyel ekipmanlari korumak igin giivenlik bakimindan kritik ekipmanlar.

5) Cevredeki insanlarin tibbi cihazlari, 6rnegin kalp pili ve isitme cihazi kullanimi.
6) Kalibrasyon ve 6lgiim icin kullanilan ekipmanlar;

7) Cevredeki diger ekipmanlarin elektromanyetik korunmasi. Kullanici gevrede
kullanilan diger ekipmanlarin elektromanyetik uyumlu olmasini saglamalidir. Bu
ek koruma 6nlemleri gerektirebilir;

8) Giin iginde diger ekipmanlar kullanimda degilken kaynak ve kesme islemlerini
yapmakla bazi sorunlar ¢ozllebilir.

Dikkate alinmasi gereken ¢evredeki alan boyutu bina yapisina ve yapilmakta olan
diger faaliyetlere baglidir.

Kamu besleme sistemi

Ark kaynagi ekipmanlari Ureticinin tavsiyelerine gére kamu besleme sistemine
baglanmalidir. Parazit oldugunda, kamu besleme sisteminin filtrelenmesi gibi ek
onlemler almak gerekli olabilir. Kalici olarak kurulu ark kaynagdi ekipmaninin
besleme kablosunun metalik kablo kanali veya esdegeri i¢inde korunmasina
dikkat edilmelidir.

Kablo kanali ve kaynak glic kaynagl muhafazasi arasinda iyi elektriksel temas
birakacak sekilde koruyucu kaynak gli¢ kaynagina baglanmalidir.

Bakim

Ureticinin ~ talimatlarina gére, ekipmanin diizenli bakimdan gegiriimesi
gerekmektedir. Kaynak ve kesme esnasinda kaplama ve kaplama igine her tirll
giris duzguin sekilde kapatiimalidir. Jenerator ya da herhangi bir bolimu, Uretici
tarafindan saglanan ve dUretici tarafindan yetkilendirilmis kisiler tarafindan
yetkilendirilen ve ydritilen degisiklikler disinda  degistiriimemeli  veya
dizenlenmemelidir. Ozellikle, sabitleme cihazlari ve is pargasindan ark
mesafesinin, Ureticinin tavsiyelerine * gére ayarlanmasi ve muhafaza edilmesi
gerekir.

Kaynak kablolari

Kaynak kablolari mimkiin oldugunca kisa tutulmali ve zemin seviyesinde ya da
zemin seviyesine yakin cekilerek birbirine yakin yerlestiriimelidir.

is pargasinin topraklanmasi

Is pargasini topraga birlestiren baglanti bazi durumlarda emisyonlari azaltabilir.
Kullanicilarin yaralanma veya diger elektrikli cihazlarin zarar gérme riskini artiran
is pargasinin topraklanmasini 6nlemeye dikkat edilmelidir. Gerektiginde, is
pargasinin topraga baglantisi is pargasina dogrudan baglanti ile yapilmalidir,
ama dogrudan baglantiya izin veriimeyen bazi (lkelerde, birlestirme ulusal
kurallara gore segilen uygun kapasite ile gergeklestirilmelidir.

Perdeleme ve koruma

Cevredeki diger kablolarin ve ekipmanlarin perdelenmesi ve korunmasi parazit
sorunlarini hafifletebilir. Butiin kaynak alaninin perdelenmesi 6zel uygulamalar
igin dusunulebilir.

Bu, endustriyel uygulamalar igin tasarlanmis A sinifi bir kaynak makinesidir: farkli
ortamlarda kullanim elektromanyetik uyumlulugu etkileyebilecek bozulmalar
olusturabilir.

Kaynak makinesinin dogru kullanimi kullanicinin sorumlulugundadir.

TEKNIK BILGILER

Kaynak makinesinin performans verileri asagidaki anlamlarda etiket
Gzerinde gosterilmistir (Sekil 6 A-B-C):
1) Uretici
2) Model
3) Seri numarasi
4) Ornegin kaynak gii¢ kaynagi semboli:
1 1~
. Tek fazl transformator

3~ = .
. Ug fazl transformatér-redresor

« TEF=Tek veya (¢ fazli statik frekans dénistiriici-
transformator redresor

A ez AC ve DC cikigh inverter gli¢ kaynagi

5) Kaynak glic kaynaginin gereksinimlerine uygun oldugunu dogrulayan
standartlara referans
6) Ornegin kaynak islem semboli:

Kapli elektrotlar ile manuel metal ark kaynagi

Tungsten inert gaz kaynagi

gaz kaynagi

Kendinden korumali aki ¢ekirdekli ark kaynagi

{? Aki gekirdekli tel kullanimi dahil metal inert ve aktif
—

7) Sembol EI artan elektrik carpmasi tehlikesi olan bir ortamda
gergeklestirilen kaynak islemlerine giic saglamak igin
8) Ornegin kaynak akimi sembolii:

—_— Dogru akim

Alternatif akim ve ek olarak hertz cinsinden
nominal frekans

3

_|
4

Ayni cikista dogru veya alternatif akim ve ek
olarak hertz cinsinden nominal frekans

R

-4

9) Kaynak devresinin performansi:

- Up: maksimum voltaj cekimi

- 1,/U,: kaynak yaparken kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek
normalize deg@erlere karsilik gelen akim ve gerilim

lamin/ l2maks: NOMinal minimum / maksimum kaynak akimi

- Uzmin/ Uzmaks: maksimum / minimum konvansiyonel yik voltaji

- X: gorev dongusi

-MIN A/V -MAKS A/ V: ark voltajina karsilik gelen kaynak akimi araligini
gosterir

- @S /() °C ortam sicakliinda nominal maksimum kaynak akiminda toy
(maks) surekli modda nominal maksimum kaynak siiresi (dakika ve saniye
cinsinden ifade edilir)

- @@ ® 60 dakika kesintisiz bir zaman dilimi boyunca 20 °C ortam
sicakliginda nominal maksimum kaynak akiminda Y ton (maks) aralikh
modda nominal maksimum kaynak suresi (dakika ve saniye cinsinden ifade
edilir)

- ty: Sifilama ve termal kesme cihazi ayari arasindaki zaman

- t;: Termal kesme cihazi sifilama ve ayari arasindaki zaman

10) Glg Hatti Karakteristik Verileri:

-U,: Kaynak makinesine saglanan AC voltaj ve frekans

-limaks: Hattan gekilen maksimum akim

-lyerr: GUg kaynagdinin gergek akimi

11) Glg hatti semboli ]I:' olasi degerler sunlardir:

1 ~ Tek fazli AC voltaj,

3 ~ Ug fazli AC voltaj,

12) Koruma derecesi

13) Sinif Il ekipman igin sembol

14) Givenlik ile ilgili semboller

NOT: Plaka 6rnegi sembollerin ve rakamlarin anlamini géstermektedir,
elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik bilgilerinin gercek degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketi (izerinde kaydedilmis olmalidir.
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Burada gosterilen semboller, kitapgikta dikkat
cekmek ve operatoriin kargilagabilecegi olasi riskleri
tanimlamak igin kullanilmisgtir. Sol tarafta gosterilen
isaret ile karsilagtiginizda, olasi riski 6nlemek igin
talimatlan dikkatli bir sekilde takip ediniz. Uyari: bu
kullanim kilavuzu, iriiniin ayrilmaz bir pargasidir ve
triiniin kullanim omrii doluncaya kadar
saklanmalidir.

Calisma esnasinda, gevredekileri, 6zellikleri cocuklari
caligma alanindan uzak tutunuz.

Kendinizi ve etrafinizdakileri koruyunuz.

ELEKTRIK GARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR
Kaynak devresine dogrudan temas etmekten kacgininiz.
Kaynak makinesi tarafindan dUretilen yiksiz calisma
voltaji ¢ok tehlikeli olabilir. Makine agik konumda iken,
elektrot ya da kaynak teli, kilavuz makara boslugu ve
kaynak telinin temas ettigi bltlin metal pargalar elektrik
tasir.  Yanhs kurulum vya da makinenin vyanls
topraklanmasi  tehlike olusturur. Elektrik kurulumu,
glvenlik kurallarina uygun olarak gergeklestiriimelidir.

Cepleri ¢ikintili olmayan uygun kiyafetler giyiniz; bagcikli
yuksek agir is ayakkabilari giyiniz; bashk kullaniniz.
Sentetik kiyafetler giymeyiniz.

Kuru ve herhangi bir yirtigi olmayan kaynak eldivenleri
giyiniz.

Kaynak makinesinin yerini, calisma ylizeyine sabit olarak
durabilecek ve yerden en fazla %15 egimli olacak sekilde
belirleyiniz.

Kuru yalitim malzemesi kullanarak kendinizi isten ve
zeminden izole ediniz. Yalittim malzemesinin, is ve
zeminle olan fiziksel temas alaninizi tamamen o&rtecek
kadar genis oldugundan emin olunuz.

Makineyi ¢cok nemli ortamlarda  kullanmayiniz.
Kullanmaniz gerekiyorsa, salterin ve hayat kurtarici hattin
etkin oldugundan emin olunuz.

Kullaniminiz esnasinda yagmur yagiyorsa, makine, kuigik
yagmur damlalarina karsi korumalidir; ancak siddetli
yagmur damlalarina karsi korumali degildir; makineyi, ana
gl¢ kaynagindan sokiinuz.

Calisma alaninin diizgiin bir sekilde topraklandigindan
emin olunuz. Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan
once, kaynak makinesi siniflandirma verisinin, kurulum
yerindeki mevcut sebeke voltaji ve frekansina uygun
oldugundan emin olunuz.

Kaynak kablosu baglantilarini, bakimi ve tamiri, makine
kapall konumda ve ana gii¢c kaynagindan ayri iken
yapiniz. Torcun eskimis kisimlarini degistirmeden 6nce
makineyi kapatiniz ve ana gli¢ kaynagindan ayiriniz.

Ana gu¢ kaynagi prizinin uygun cikisi olmalidir. Prizi asla
degistirmeyiniz.

Hasarl kablolari, belirtilenden daha kisa ya da yanlis bir
sekilde baglanmis olan kablolari kullanmayiniz. Kablolari,
kuru ve temiz tutunuz ve sicak metal pargalarindan
koruyunuz.

Gl¢ kaynagi kablosu, belirtilen amaglari disinda herhangi
bir amag icin kullanilmamalidir; asla, makineyi tagimak ya
da asmak igin kullanilmamalidir. Kabloyu, sicaktan,
yagdan ya da keskin kdéselerden sakininiz. Kabloda
herhangi bir hasar olup olmadigini tespit etmek igin
kabloyu sik sik kontrol ediniz; hasarli kablolari derhal
degistiriniz. Hasarli kablo ve agikta bulunan teller élime
neden olabilir.

Topraklama kablosunu, tor¢ kablosunu, gic¢ kaynagi
kablosunu bedeninizin etrafina dolamayiniz.
- Havalandirma kanatlarinin igerisine
sokmayiniz.

metal tel

Elektrot, calisma pargasi ile temas halinde iken elektrota
dokunmayiniz. iki kaynak makinesine bagh olan elektrot
tutucularin elektrik glicliyle i1sinan parcalarina ayni anda
dokunmayiniz. Kaynak makinesi kullanilmayacaksa, gilic
kaynagi kablosunu gikariniz.

Ayni calisma pargasi Uzerinde calisan birden fazla
kaynak makinesi ya da elektrikle birbirine baglanmis farkli
calisma pargalari Uzerinde galisan iki kaynak makinesi, iki
farkli elektrot tutucu ya da torg arasinda yikslz g¢alisma
voltajinin birikmesine neden olabilir. Bu durumda deger,
belirtilenin iki katina cikacagindan bu birikme tehlikeli
olabilir.

Makine kapatildiktan sonra bile inverterler, oliimciil
olabilen tehlikeli artik voltaj tasir.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELi OLABILIR
Kaynak makinesi, sagliga zararli dumanlar ve gazlar
cikarabilir. Bu ¢ikan duman ve gazlari solumayiniz.
Duman olugsumunu azaltmak igin, makineyi kullanmadan
once kaynak pargalarini, pastan, makine yagindan,
yagdan ve boyadan arindiriniz.

Kaynak esnasinda basinizi dumandan uzak tutunuz.

Makineyi, havalandiriimayan ortamlarda kullanmayiniz.

Kapali alanlarda yapilan kaynak esnasinda gikan duman
ve gazi yok etmek igin filtreli havalandirmalari kullanarak
ve/veya pencere ve kapilari agarak ortami havalandiriniz.

Yag temizleme, temizleme ya da piskurtme islemleri
sirasinda olugan klorlu hidrokarbonlara yakin yerlerde
kaynak yapmayiniz. Isi ve ark isinlari, cok zehirli bir gaz
olan fosgeni olusturan, ¢ozlicl buhar ve diger tahris edici
urlinler ile etkilesime gecebilir.

Kaplama kisim, 6nlem amagli, kaynak yapilacak alandan
cikariimamigsa, ¢inko, kursun ya da kadmiyum kapl
demir gibi kapli metaller lzerinde herhangi bir kaynak ya
da kesme islemi yapmayiniz. Calisma alani, iyi
havalandiriimali ve gerekirse, operatdr, maske takmalidir.
Bu elementleri iceren diger metaller ve kaplamalar,
kaynak yapildiginda zehirli duman ¢ikarabilir.

Duman alagimi ve yogunlugunu ve ayni zamanda maruz
kalma slresini g6z o6niine alarak operatoriin kaynak
dumanlarina maruz kalmasi belirli araliklarla kontrol
edilmelidir.

GAzZ T_U_PU, OLUMCUL LEZYONLARA NEDEN
OLABILIR
Kullaniimadigi zamanlarda tup valfini kapatiniz.

SICAK PARGALAR, CIDDi YANIKLARA NEDEN
OLABILIR

Sicak pargalara dokunmayiniz. Torca dokunmadan 6nce
ya da lzerinde herhangi bir islem yapmadan 6nce
sogumasini bekleyiniz.

Cikan kivilcimlardan ve sicak metalden kendinizi ve
etrafinizdakileri koruyunuz.
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MAKINEYi GOK FAZLA KULLANMA, ASIRI
ISINMASINA NEDEN OLABILIR

Makineyi sogumaya birakiniz. Kaynak islemine yeniden
baslamadan 6nce akim ya da galisma déngiistini
dlsurundz. Makinenin dizgin bir sekilde galismasi igin
havalandirma kanatlari olduk¢a énemlidir. Bu
havalandirma kanatlarini kapatmayiniz. Filtre ya da
benzeri bir nesne ile makinenin icerisine olan hava
gegisini engellemeyiniz.

GURULTU, KULAKLARA ZARAR VEREBILIR

Cikan ses, calisma yeri kosullarina ve yapilan
ayarlamalara bagldir. Operator, kisisel glinlik sese
maruz kalma seviyesinin “LEP,d” asir olup olmadigina;
diger bir deyisle seviyenin 80 dB ya da daha yiksek olup
olmadigini kontrol etmelidir. Ses seviyesinin yiksek
olmasi durumunda, kisisel koruma igin uygun donanimin
kullaniimasi zorunludur: kulak tikaci ya da belirtilen
modelde kulaklik kullaniniz.

MANYETIK ALANLAR, HAYATI ELEKTRONIK YA DA
ELEKTRIKLI CIHAZLARDA SORUN YARATABILIR

- Kalp pili ya da tibbi cihazlar kullanan kisileri uzak
tutunuz.

- Bu hayati cihazlari kullanan kisiler, bu makinenin
kullanildig1 alanlarda bulunmadan 6nce doktorlarina
danismahdirlar

ARK ISINLARI GOZDE VE CILTTE YANMALARA
NEDEN OLABILIR

Elektrikli kaynak arki, yogun kizilétesi ve ultraviyole
isinlarinin olusumu igin ¢ok tehlikelidir.

Operatér, kaynak makinesini glivenli bir sekilde
kullanmali; kondansatér bosaltmali kaynak islemini
glvenli bir sekilde gergeklestirmelidir; ayrica, ark kaynak
islemleri ile ilgili riskler, ilgili koruma tedbirleri ve acil
durum iglemleri hakkinda bilgilendiriimelidir.

(AYRICA “TEKNIK DIREKTIFLER IEC o CLC/TS 62081”:
ARK KAYNAK MAKINELERININ KURULUMU VE
KULLANIMINA BAKINIZ).

Gozlerinizi uygun bir maske ile korumuyorsaniz ark
Isinina bakmayiniz.

Uygun filtreleri olan bir maske kullaniniz ve levhalari
kapatiniz; gozlerinizi UVA ve UVB isinlarindan korumak
icin DIN standartlarina uyunuz

Maskenin altina, yan korumalari olan uygun gulvenlik
g6zIuga takiniz.

Etrafinizda bulunan kisileri uygun ve kolay alev almayan
perde ile koruyunuz ve/veya arki izlememeleri ve
kendilerini ark isinlarina ya da sicak kivilcim ve metale
kars! korumalari konusunda uyariniz.

Kontak lens ile kaynak yapmayiniz

UGAN METAL PARGALARI YA DA TOZ ZERRELERI
GOZE ZARAR VEREBILIR

Kaynak, kesme, firgalama, bileme ve capak alma
islemleri esnasinda kivilcim ve metal pargalar ¢ikar.
Kaynak yapilan parga sogudugunda ciruf temizlenebilir.

KAYNAK YA DA KESME iSLEN!L!ERi, YANGIN YA DA
PATLAMALARA NEDEN OLABILIR

Kolay tutusabilir sivi ya da gaz uriinleri iceren konteynirlar
ya da borular Uzerinde kaynak ya da kesme islemi
yapmayiniz.

Kaynak makinesini tupleri eritmek icin kullanmayiniz.

Givenlik kurallarina uygun bir sekilde hazirlanmamiglarsa
tank, figi ya da tip gibi kapali konteynirlar Uzerinde
kaynak ya da kesme islemi yapmayiniz.

Ortamda kolay tutusabilir toz, gaz ya da buhar (6rnegin:
gaz buhari) varsa kaynak yapmayiniz.

Kolay tutusabilir materyaller ile kaynak yapmayiz; kaynak
yapmaya baslamadan 6nce kolay tutusabilecek butin
materyalleri kaldiriniz.

PLAZMA ARK, ZARAR VEREBILIR

Ellerinizi torgtan uzak tutunuz. Pilot arki ateslerken
dikkatli olunuz. Pilot ark, operatériin ve/veya galisma
alani etrafindaki kisilerin yaralanmasina ve hatta is
kiyafetinin delinmesine neden olabilir.

Kesme makinesini, duvardan en az 40 cm uzakta
kullaniniz.

HAREKET  HALINDEKI TEHLIKELI
OLABILIR

Makaralar gibi tehlikeli pargalardan uzak durunuz.
Kapaklarini, panellerini, basliklarini ve koruyucularini

kapall tutunuz ve ¢ikarmayiniz.

PARCALAR

KAYNAK TELI YARALANMALARA NEDEN OLABILIR
Tam olarak hazir oluncaya kadar ya da baslatmak igin
talimat alincaya kadar torg tetigine basmayiniz. Kaynak
telini topraklarken torcu bedeninize ya da diger insanlara
kars! yéneltmeyiniz.

Kaynak ve kesme islemleri esnasinda dikkatinizi
dagitmayiniz; ise odaklaniniz. Dikkatinizi dagitabilecek
kisi ve/veya ekipmanlardan uzak durunuz.

YUKSEK FREKANSTA YAYILAN ISINLAR SORUNA
NEDEN OLABILIR

Elektromanyetik dalgalar; televizyon, telefon, manyetik
kartlar, aletler, veri transfer sistemleri, telefon sistemleri,
uzaktan kumandalar, kalp pilleri, bilgisayarlar ve robotlar
gibi bilgisayarlar tarafindan kontrol edilen makineler gibi
elektrikli cihazlarin islevlerinde sorun olusturabilir. Yiksek
frekanstan etkilenebilen saatler takmayiniz

Yerlesim alani igerisinde bu makinenin kullanimi, radyo
frekansinda sorun yaratabilir; bdyle bir durumda
operatorin dizeltici eylemde bulunmasi gerekebilir.
Ortaya ¢ikan sorun, uygulanabilir durumdan farkli
olabilecegi icin Onlemler ve tedbirler agisindan net
¢ozimler sunmak imkansizdir. Bu durumlarda, ¢alisma
alanindaki olasi riskler incelenmeli ve belirtilen
gerekliliklere uygun olarak ekstra perde ya da filtreler
kullaniimalidir.
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Makinenin, yukarida belirtilen ortam ve kosullarda
kullaniimasindan ve diger yanhs kullanimlardan kaynaklanan
hasarlarda uretici sorumluluk kabul etmez.

STATIK ELEKTRIK, PARGALARA YA DA ELEKTRIK DEVRESI
BILESENLERINE ZARAR VEREBILIR

Elektronik kartlari saklarken, kaldirirken ya da tasirken anti-statik
canta ya da kutu kullaniniz.

Makineyi, #5°C ila +40"C arasinda sicakliga sahip ortamlarda
kullaniniz.

Makinenin tamir ve bakim isleri sadece yetkili personel tarafindan
yapiimalidir. Bakim ve tamir, sadece, orijinal yedek pargalari ve
sarf malzemeleri kullanan vyetkili kisilerce yapilmaldir.  Bu,
makinenin guvenligini garanti eder. Yetkili olmayan kisilerce
yapilan tamirler ya da orijinal olmayan yedek par¢a ve sarf
malzeme kullanimi, teknisyenlere zarar verebilir ve bu durum,
Uretici garantisini gecersiz kilar. Guvenliginiz igin bu kitapgikta
belirtilen notlara ve giivenlik uyarilarina uyunuz.

Guvenlik kurallarina uyulmamasindan, makinenin yanlis ya da
uygunsuz kullanimindan ya da bakim bolimiinde belirtilenden
farkli bir sekilde bakim yapilmasindan kaynaklanan, kullanici ya
da makinede olusan hasarlardan Uretici sorumlu degildir.
URUNUN UYGUN BIR SEKILDE BERTARAF EDILMESI

Uriiniin (izerindeki bu isaret, bu tiir Giriinlerin, gevreye ve insan
sagligina zarar vermelerini 6nlemek igin kullanim suresinin
bitiminden sonra evsel atiklar ile birlikte atiimamasi gerektigini
gésterir. Isaret, Uriini, diger tir atiklardan ayirir bdylece kullanici
Griint duizglin bir sekilde bertaraf edebilir, bilesenlerinin tekrar
kullaniimasi igin uygun sekilde geri donlisimini saglayabilir.
Kullanict, bu tiir Grdnlerin geri dontstimi ve farkl toplatiimasi
hakkinda gerekli bilgileri yerel saticidan alabilir.

Kullanilan paketlerin ve Urinlerin farkl toplatiimasi, materyallerin
geri dontsimini ve surekli kullanimini saglar. Geri donustirilen
materyallerin yeniden kullanilmasi, kirliligi 6nleyerek cevreyi korur
ve ham materyal gereksinimini azaltir

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK VE OLASI PROBLEMLER

Kaynak makinesi, elektromanyetik uyumluluk gereklerine uygundur; ancak kaynak
islemi esnasinda, levha ve/veya yakininda c¢alisan diger bir ekipman lzerinde sorun
yaratabilir. Normal islemler esnasinda Uretilen elektrik ark, genellikle isletim sistemleri
ve kurulumlar etkileyen elektromanyetik alanlar olusturur. Operatér, bunu géz 6niinde
bulundurmali ve bu tur elektromanyetik etkilerin, insanlara ve nesnelere zarar
verebilecegdi alanlarda (hastane, laboratuar, elektrikli tibbi cihaz tasiyicisi, televizyon
yayin merkezi, veri islem merkezleri, dogrudan ya da dolayli olarak endistriyel islemler
ile ilgili ekipmanlar ve aletler) islem yaparken gerekli 6nlemleri ve tedbirleri almalidir.
Ortaya ¢ikan sorun, uygulanabilir durumdan farkl olabilecegi icin dnlemler ve tedbirler
acisindan net ¢éziimler sunmak imkansizdir. Bu durumlarda, galisma alanindaki olasi
riskler incelenmeli ve belirtilen gerekliliklere uygun olarak ekstra perde ya da filtreler
kullaniimalidir. Makinenin, yukarida belirtilen ortam ve kosullarda kullanilmasindan ve
diger yanhs kullanimlardan kaynaklanan hasarlarda Uretici sorumluluk kabul etmez.

NORSK

Les alle sikkerhetsadvarslene og
instruksjonene for du bruker
apparatet.

RISKO KNYTTET TIL SVEISE- OG SKJAREPROSESSER

INTRODUKSJON OG OVERSIKT

De mest vanlige prosessene for elektrosveising er:

1. MMA
2. TIG
3. MIG

Sveiseapparatene bestar av to typer, transformatorer eller invertere (med eller
uten polaritetseffekt). Den ferste har begrensede kontrollfunksjoner, og den
andre tillater en rekke justeringer.

TILBEHGR

Avhengig av modellen kan enheten utstyres med:
PM — jordklemmekabel
PPE — elektrodeholderkabel
CP_EURO - polaritet for brenner til sveiseoperasjoner med sveiseledning
MIG-MAG-sveiseledningsapparat)
T_EURO - kontinuerlig sveisebrennerledning
T_TIG - sveisebrenner TIG
Maske eller hjelm
Gassror
Trykkmaler
Hjulsett
Borste med oks
PPE eller CP_EURO eller T_TIG og PM kan eventuelt kobles til:
e PD - direkte polaritet som er PPE eller CP_EURO eller T_TIG til den
negative polen (-) og PM til den positive polen (+)
e Pl — omvendt polaritet som er PPE eller CP_EURO eller T_TIG til den
positive polen (+) og PM til den negative polen (-)

MMA-PROSESS

Nar to metaller kobles sammen med et fylimetall, oppnas sammensmeltingen med
en elektrisk lysbue. Fyllmaterialene er elektroder eller staver dekket med metall
med materialdeoksidering.

For sveisere med effektpolaritetskobling PPE og PM i:

e PD nar elektroder brukes med syrekledning eller rutilkledning.

e Pl nar elektroder brukes med basisk belegg eller celluloid.

Se hva som er indikert av produsenten av elektrodene for andre typer.
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Invertersveisere har falgende automatiske funksjoner:

HOT START: Startstrammen med en verdi hgyere en den planlagte verdien. Dette
hjelper lysbuetenning.

ARC FORCE: Nar du skal unnga at elektroden som neermer seg sveisingen,
smelter veldig raskt og oppretter en kortslutning, sker automatisk det elektroniske
utstyret stramverdien for lysbuen for & eliminere dette.

ANTI STICK: Stremverdien reduseres med en gang til den nar en verdi som tillater
at elektroden kan fijernes fra smeltingen.

.Operasjonen av installasjon og elektriske koblinger ma utferes med
sveiseapparatet slatt av og koblet fra hovedforsyningen. Koblingene ma
utfores av erfarent personell.

MONTERE BESKYTTELSESMASKE (fig. 1)
MONTERING FOR SVEISEKABEL - PPE (fig. 2)
MONTERING FOR SVEISEKABEL - PM (fig. 3)

TIG-PROSESS

| TIG-sveising produseres varmen av en elektronisk lysbue mellom en ikke-
forbrukbar elektrode (wolfram) og delen som skal sveises, av stremmen av en
inertgass (vanligvis argon: Ar 99,5). Wolframelektroden stattes av en brenner egnet
for overfering av sveisestremmen og beskytter selve elektroden og sveisedammen
fra atmosfeerisk oksidering, av strammen av en inertgass (vanligvis argon: Ar 99,5)
som stremmer ut av den keramiske dysen.

For sveisere med effektpolaritetskobling T_TIG og PM i PD eller P! i forhold til type
materiale som sveises, trenger generelt & veere i kontakt med lederen for
distribusjonsnettverket:

MIG-PROSESS

Sveise-MIG er delt i:

e MIG GAS: Materialet som brukes, er et metall i form av en ledning og
deoksideringen og en gass, vanligvis CO2, Argon eller CO2+Argon.

e MIG NO-GAS: Traden beholdes i dioksideringen.

For sveisere med effektpolaritetskobling CP_EURO og PM i:

e Pl nar det sveises i MIG GAS

e PD, nar det sveises i MIG NO-GAS

Invertersveisere kan ha falgende automatiske funksjoner:

e MIG PULSE: Modulerer sveiseeffekten over tid avhengig av frekvensen og
pulsen. Hvis for eksempel frekvensen er 50 Hz og impulsen



er ved 15 % har den:
o Totaltid 20 ms (1 s/50 Hz)
O Pulstid 3 ms (20 ms*15 %).

MONTERE LEDNING

Apne doren, sett i spolen pa rullen for ledningen og sett ledningen i
ledningsmateren (fig. 4). Pa rullen er det en krok som alltid holder
ledningen pa plass.

Kutt de ferste 10 cm (4 tommer) pa ledningen for & vaere sikkert pa at det
ikke er noen urenheter eller forskyvninger pa skjeereenden.

Apne den mobile armen til ledningsmateren og sett ledningen i
ledningsfareren som fegrer den gjennom materrullens hakk og sett deretter
ledningen inn i den andre justeringsfereren.

Juster trykket med den spesielt utviklede skruen. Hvis ledningen pleier &
rulle av, ma du justere trykket med den utviklede skruen. Hvis kroken ferer
til overdreven friksjon og kjerehjulet pleier & skli, ma du redusere den til
ledningen gar jevnt.

MONTERE SYLINDER OG GASSJUSTERING

Sett gassylinderen i en loddrett stilling pa den rette sylinderdgren. Sett den
slik at den kan lases med kjedet og karabinkroken som pa fig. 5A. Skru
trykkmaleren pa gassylinderen og fest den gitterformede slangen til
trykkmaleren og magnetventilen med et band som pa fig. 5B.

Juster gassen mellom 5 og 25 liter/minutt.

VEDLIKEHOLD

Reparasjoner ma bare utfgres av vare autoriserte servicesentre eller
direkte av produsenten gjennom kundeservice.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

For du installerer systemet eller annet, utferer noen operasjoner eller
transaksjoner med det samme, anbefales det at du leser ngye gjennom
denne handboken sammen med distributeren eller produsenten hvis det
er noe som ma oppklares.

Generatoren, selv om den er bygd i samsvar med reglene, kan generere
elektromagnetiske forstyrrelser eller forstyrre
telekommunikasjonssystemer (telefon, radio, TV) eller kontroll- og
sikkerhetssystemer. Les fglgende instruksjoner for a fierne eller redusere
forstyrrelser:

For a innfri IEC 61000-3-11-kravene (Flicker) anbefaler vi at tilkoblingen til
sveisepunktene for grensesnittet til tilforselsnettverket har en lavere
impedans pa Zmax = 0,24 ohm.

Sveiseapparatet er ikke innenfor kravene til IEC 61000-3-12. Hvis den er
koblet til et offentlig nettverk, er det ansvaret til installatgren eller bruker &
bekrefte muligheten til tilkoblingen eller hvis du trenger & kontakte ledere
for distribusjonsnettverket.

Brukeren er ansvarlig for installasjonen og bruken av elektrosveiseutstyret
i henhold til produsentens instruksjoner. Hvis det oppdages
elektromagnetiske forstyrrelser, skal det vaere ansvaret til brukeren av
elektrosveiseutstyret @ lgse situasjonen med teknisk assistanse fra
produsenten. Ikke endre generatoren uten produsentens godkjenning.

For elektrosveiseutstyret installeres, skal brukeren utfgre en vurdering av
potensielle elektromagnetiske problemer i omkringliggende omrader.
Folgende ber tas i betraktning:

1) Tilferselskabler, kontrollkabler, signal- og telefonkabler tilgrensende til
elektrosveiseutstyret

2) Radio- og TV-sendere og -mottakere

3) Data- og annet kontrollutstyr

4) Kritisk sikkerhetsutstyr, for & verne industriutstyr

5) Medisinsk utstyr for personer rundt, for eksempel pacemakere og
hgreapparater

6) Utstyr som brukes til kalibrering eller maling

7) Elektromagnetisk immunitet for annet utstyr i miljget Brukeren skal
sgrge for at annet utstyr som brukes i miljget, er elektromagnetisk
kompatibelt. Dette kan kreve ekstra sikkerhetstiltak.

8) Noen problemer kan lgses. Utfer sveise- og skjeereoperasjoner pa en
tid nar annet utstyr ikke er i bruk.

Sterrelsen pa omradet rundt som ma beregnes, er avhengig av strukturen
pa bygningen og andre aktiviteter som skjer.

Offentlig tilferselssystem

Elektrosveiseutstyr skal kobles til det offentlige tilfarselssystemet i henhold
til produsentens anbefalinger. Hvis det oppstar forstyrrelser, kan det vaere
ngdvendig & ta ekstra forholdsregler, som for eksempel filtrering av det

offentlige tilfgrselssystemet. Det begr tas hensyn til skjerming av
tilferselskabelen pa permanent installert elektrosveiseutstyr, metalliske
ledningsrer eller tilsvarende.

Skjermingen skal veere koblet til sveisestramkilden slik at god elektrisk
kontakt opprettholdes mellom ledningsrgret og kapslingen il
sveisestrgmkilden.

Vedlikehold

Utstyret ma gjennomga regelmessig vedlikehold i henhold til produsentens
instruksjoner. Trekket og tilgang i det ma lukkes skikkelig under sveisingen
og skjeeringen. Generatoren skal ikke endres eller redigeres pa noe sted,
unntatt rettinger som er levert av produsenten og utfgrt av personer
autorisert av produsenten. Spesielt lysbueavstanden fra arbeidsdelen ma
justeres og vedlikeholdes i henhold til produsentens anbefalinger*.
Sveisekabler

Sveisekabler skal veere sa korte som mulig og skal legges tett ved
hverandre, pa eller neer bakkeniva.

Jording av arbeidsdelen

En kobling som binder arbeidsdelen til jord kan redusere utstraling i noen
tilfeller. Forholdsregler skal tas for & forhindre at jordingen av arbeidsdelen
oker risikoen for skade pa brukerne eller skade pa annet elektrisk utstyr.
Der det er ngdvendig skal koblingen for arbeidsdelen til jord gjgres av en
direkte tilkobling til arbeidsdelen, men i noen land der direkte tilkobling
ikke er tillatt, skal bindingen oppnas ved egnet kapasitans, valgt i samsvar
med nasjonale regler.

Skjerming

Skjerming av andre kabler og annet utstyr i omkringliggende omrader kan
redusere problemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseomrade
kan vurderes for spesielle bruksomrader.

Dette er et klasse A sveiseapparat utviklet for industribruk: Bruken i ulike
miljger kan generere forstyrrelser som kan pavirke den elektromagnetiske
kompatibiliteten.

Riktig bruk av sveiseapparatet er en brukers plikt.

TEKNISKE DATA

Ytelsesdataene for sveiseapparatet vises pa navneplaten med felgende
betydning (fig. 6 A-B-C):

1) Produsent

2) Modell

3) Serienummer

4) Symbol for sveisestremkilder, for eksempel:

1~ 1~

. Enfaset transformator
3 —
. .‘. {eH Trefaset transformatorlikeretter
. m_m%{i:"""?;zEn— eller trefaset statisk frekvensomformer-
transformatorlikeretter
LAr{eZ]

Inverterstremkilde med AC- og DC-effekt

5)Referanse til standardene som bekrefter at sveisestrgmkilden
samsvarer med deres krav

6) Sveiseprosessymbol, for eksempel:

Manuell  metallelektrosveising med dekkede
elektroder

Wolfram inertgassveising

Metallinert- og aktiv gassveising inkludert bruk av
flukskjerneledning

Selvskjermende flukskjernet elektrosveising

|5 N I3

7) Symbol EFor a forsyne stregm til sveiseoperasjoner som utfgres i et
miljg med gkt fare for elektrisk stot
8) Sveisestremsymbol, for eksempel:

— Likestrem

v,

..f'"‘\‘_'_f

L 4

Vekselstram, og i tillegg nominell frekvens i hertz

1

Like- eller vekselstram ved samme effekt, og i
tillegg nominell frekvens i hertz

9) Ytelse for sveisekretsen:
— Uo: maksimalt spenningsvakuum
— 1,/U,: strem og spenning tilsvarende nominell, som kan leveres av
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sveiseapparatet mens det sveises

lomin/ lamax: Nominell minimum/maksimum sveisestram

— Uomin/ Uzmax: minimum/maksimum tradisjonell lastspenning

— X: relativ innkoblingstid

— MIN A/V — MAKS. A/V: viser omradet for sveisestrgm til tilsvarende
lysbuespenning

— @ \ominell maksimum sveisetid i kontinuerlig modus toy (maks.)
ved nominell sveisestreom ved en omgivelsestemperatur pa 20 °C (uttrykt i
minutter og sekunder)

— @ @ ® Nominell maksimum sveisetid i intervallmodus ¥ ton ved
nominell maksimum sveisestrem ved en omgivelsestemperatur pa 20 °C
under en uavbrutt tid pa 60 minutter (uttrykt i minutter og sekunder)

—t,: Tid mellom tilbakestilling og konfigurering av termisk utkoblingsenhet
—t.: Tid mellom konfigurering og tilbakestilling av termisk utkoblingsenhet
10) Egenskapsdata for stremledning:

— Us: Vekselstremspenning og -frekvens forsynt til sveiseapparatet

— lymax: Maksimum strem som trekkes fra ledningen

— lyere: Faktisk strgm for stremforsyning

11) Symbol pa strﬂmledningenDD, mulige verdier er:
1 ~ Enfaset AC-spenning,

3 ~ Trefaset AC-spenning

12) Beskyttelsesgrad

13) Symbol for klasse Il-utstyr
14) Symboler knyttet til sikkerhet

MERK: Eksempelet pa platen viser betydningene pa symbolene og
figurene, eksakte verdier pa tekniske data for sveiseapparatet som du har,
ma registreres direkte pa navneplaten til selve sveiseapparatet.

Symbolene som vises, brukes i heftet for & fange
oppmerksomheten og identifisere mulige farer for
operatgren. Nar du ser symbolene til venstre, ma
du alltid felge instruksjonene ngye for a unnga
den farlige situasjonen som vises. Advarsel:
Denne handboken er en viktig del av produktet og
ma tas vare pa til apparatet ikke skal brukes
lenger.

Hold andre personer unna, sarlig barn, nar du
arbeider.

Beskytt deg selv og andre.

ELEKTRISK STAT KAN VARE DGDELIG

Unnga direkte  kontakt med  sveisekretsen:
Tomgangsspenningen som tilfgres av sveiseapparatet
kan veere veldig farlig. Elektroden eller sveisekabelen,
fererrullerommet og alle metalldelene som er i kontakt
med sveisekabelen, er under spenning nar apparatet
er pa. Feil installasjon eller jording av apparatet er en
risiko. Elektrisk installasjon ma utferes i henhold til
sikkerhetsreglene.

= Bruk egnet tay, helst uten lommer som stikker ut,
bruk vernesko med hgy sngring og hodebeskyttelse.
Unnga syntetiske kleer.

= Bruk sveisehansker som er tgrre og uten hull.

= Sett sveiseapparatet pa en jevn arbeidsoverflate
med en helling pa maks. 15 % fra bakken.

= Isoler deg selv fra arbeidet og bakken med tarr
isolasjon. Pass pa at isolasjonen er stor nok til a
dekke hele omradet av fysisk kontakt med arbeidet og
bakken.

= lkke bruk apparatet pa veldig fuktige steder. Hvis
dette ikke er mulig, pass pa at bryteren og
redningslinjen er effektive.

= Huvis det regner, husk at apparatet er beskyttet mot
draper, men ikke mot store vannmengder eller tungt
regn. Koble apparatet fra hovedstremforsyningen.
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= Pass pa at arbeidsstedet har  gode
jordingsmuligheter. Fgr du kobler til noe elektrisitet,
pass pa at effektdataene pa sveiseapparatet
samsvarer med hovedspenningen og frekvensen
tilgjengelig pa installasjonsstedet.

= Sveisekabelkobling, vedlikehold og reparasjon ma
utfgres nar apparatet er av og koblet fra
hovedstremforsyningen.

Sla av apparatet og koble den fra
hovedstremforsyningen fer du skifter slitte deler pa
sveisebrenneren.

= Stepslet for hovedstrgmforsyningen ma ha et egnet
uttak.

Ikke gjer noen endringer pa stgpslet.

= |kke bruk kabler som er skadet, av en mindre
starrelse enn det som kreves eller som er koblet feil.
Hold kablene terre, rene og beskyttet mot varme
metallgnister.

= Kabelen til stramforsyningen ma ikke brukes til noe
annet enn det som er beskrevet, den ma ikke brukes
til & baere eller henge apparatet i. Ikke ha kablene i
nzerheten av varme, olje eller skarpe kanter. Kontroller
regelmessig om kabelen er skadet eller har skadede
ledninger. Skift skadede ledninger med en gang.
Ledninger som er skadet og ikke oppdages, kan fgre
til ded.

= |kke tvinne jordkabelen, sveisebrennerkabelen eller
stremforsyningskabelen rundt kroppen.

= |kke sett metalledninger i lufteribbene.

= |kke bergre elektroden nar den er i kontakt med
delen det arbeides pa. Ikke bergre samtidig elektriske
varme deler pa elektrodeholderne som er koblet til to
sveisere. Unnga at to personer arbeider samtidig med
samme apparat. Nar sveiseapparatet ikke er i bruk,
trekk ut stremforsyningskabelen.

= Mer enn én sveisemaskin arbeider pad samme del,
eller to sveisere arbeider pa ulike deler som er koblet
sammen elektrisk, kan fgre til ansamling av
tomgangsspenning mellom to ulike elektrodeholdere
eller sveisebrennere som kan bli farlige, fordi verdien
blir to ganger hgyere enn det som er beskrevet.

= Selv etter at apparatet er slatt av, kan inverteren
forsatt inneholde farlig restspenning som kan
vaere dodelig.

ROYK OG GASS KAN VARE FARLIG

Sveising kan produsere rgyk og gasser som er
helseskadelige. Unnga innanding av denne rgyken og
gassen. Fer du bruker apparatet, rengjer delene som
skal sveises, for rust, fett, olje og maling for a
redusere produksjonen av gasser.

= Nar du sveiser, hold hodet vekk fra gassene.

= Unnga & bruke dette apparatet pa steder uten
ventilasjon.

= For a fjerne gasser som produseres under sveising
pa trange omrader, luft stedet ved & bruke sugevifter
med filtre eller apne vinduer og darer.

= |kke sveise pa steder neer klorbehandlede
hydrokarboner fra fettfiernere eller spraybruk. Varmen
og strdlene fra lysbuen kan reagere med
lesemiddeldamp og skape fosgengass, sveert giftige
gasser og andre irriterende produkter.



= |kke utfar sveise- og skjeereoperasjoner pa belagte
metaller, som sink, bly eller kadminert jern, med
mindre belegget fiernes pa forhand fra sveiseomradet,
arbeidsstedet er godt ventilert og eventuelt hvis
operatgren bruker en gassmaske. Belegg og andre
metaller som inneholder disse elementene, kan
produsere giftige gasser nar det sveises.

= Operategrens eksponering til sveisegasser skal
sjekkes regelmessig med tanke pa gassammenstilling
og -konsentrasjon og ogsa hvor lenge vedkommende
er eksponert.

LAGRET GASS KAN FGRE TIL DGELIGE SAR
Lukk alltid flaskeventilen nar den ikke brukes.

VARME DELER KAN F@QRE TIL ALVORLIGE
BRANNSKADER

Ikke bergre varme deler. Vent til sveisebrenneren er
avkjolt for du tar pa den eller gjer noen operasjoner pa
den.

= Beskytt deg selv og andre mot gnister og varmt
metall.

OVERDREVEN BRUK AV APPARATET KAN FORE
TIL OVEROPPHETING

La apparatet bli avkjglt. Reduser stremmen eller
arbeidssyklusen fer du begynner & sveise igjen.
Lufteribbene er veldig viktige for riktig funksjon. lkke
dekk til disse. lkke blokker luftgjennomgangen inn i
apparatet med filtre eller noe annet.

STOY KAN SKADE HORSELEN

Stgyen som lages, er avhengig av arbeidsstedsforhold
og mulige justeringer som pavirkes.

Operatgren ma kontrollere om nivaet av personlig
daglig eksponering “LEP,d” er overdreven, med andre
ord 80 dB (A) eller hgyere. | slike ftilfeller er det
ngdvendig & bruke egnet utstyr for personlig
beskyttelse. Bruk egnede grepropper eller hgrselvern
for den bestemte modellen.

MAGNETISKE FELT KAN FORSTYRRE VIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE ENHETER

L] Personer som bruker pacemakere eller
andre medisinske enheter ma holde trygg avstand.

= Personer som bruker pacemakere, ma
kontakte legen for de star i naerheten av omrader der
apparatet brukes.

STRALER FRA LYSBUEN KAN F@RE TIL
BRANNSAKDER PA @YNE OG HUD

Lysbuer ved elektrisk sveising er veldig farlige pa
grunn av kraftig utvikling av infrarede og ultrafiolette
stralinger.

Operatgren ma veere klar over sikker bruk av
sveiseapparatet, av kondensatorutladninger under
sveiseprosessen og skal ogsa vaere informert om farer
relatert til prosedyrer for elektrosveising, tilknyttede
beskyttelsestiltak og n@dprosedyrer.

(Se ogsa TEKNISK DATA IEC eller CLC/TS 62081:
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR
BUESVEISING).

= |kke se pa lyset fra lysbuen hvis @ynene ikke er
beskyttet av en egnet maske.

= Bruk en maske med riktige filtre og dekselplater
som er i samsvar med DIN for & beskytte aynene mot
UVA- og UVB-straler.

= Bruk egnede sikkerhetsbriller med sidedeksler
under masken.

= Beskytt annet personell i nserheten med egnet, ikke-
brennbart deksel og/eller varsle dem om a ikke se pa
lysbuen eller utsette seg selv for lysbuestraler eller
varm sprut eller metall.

= |kke sveise nar du bruker linser.

FLYVENDE METALLDELER ELLER SKITT KAN
SKADE GYNENE

Sveise-, skjeere-, barste-, slipe- og
avgraderingsoperasjoner kan produsere gnister og
metallsprut. Nar den sveisede delen er avkjelt, kan
slagg bli kastet.

SVEISE- OG SKJAREOPERASJONER KAN F@RE
TIL BRANN ELLER EKSPLOSJON

= |kke sveise eller skjeere pa beholdere eller rgr som
inneholder eller har antennbare veesker eller
gassprodukter. Kontroller at arbeidsomradet er riktig
innvunnet.

Lukkede beholdere kan eksplodere hvis de
utsettes for sveising.

= Beskytt gassylindere fra overdreven varme (ogsa fra
solen), stet, fysisk skade, slagg, apne flammer, gnister
og elektriske lysbuer.

= |kke bruk gassylindere lagt pa stetteoverflaten i en
vannrett stilling.

= Installer disse sylinderne i en loddrett stilling pa en
fast statte eller i motstdende beholdere for & forhindre
at de faller over ende eller faller ned.

= Hold disse sylinderne unna sveiseoperasjoner eller
elektriske kretser.

= Snurr aldri sveisebrenneren rundt en gassylinder.
Ikke bergre elektroden med sylinderen.

= Bruk bare inertgassbeholdere, regulatorer og
slanger riktig og tilbehgr som er egnet for
bruksomradet, og hold alt i god stand.

= Nar du apner ventilen pa sylinderne, hold ansiktet
vekk fra utlepsroret.

= Hold beskyttelseslokket over ventilen unntatt nar
disse sylinderne er i bruk.

= Bruk riktig prosedyre, riktig utstyr og riktig antall
personer for & lofte sylinderne.

= Les og folg instruksjonene ngye for komprimert
intertgassylindre og relatert tilbeher.
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Bruk av dette apparatet i et boligomrade kan fere
til interferens med radiofrekvenser, i sa tilfelle kan
operateren bli spurt om a begynne en
korrigerende handling.

Nar det gjelder mal og forholdsregler er det ikke mulig
a foresla noen bestemte Igsninger i denne handboken
ettersom situasjonene kan veere ulike og av en
tvangskraftig natur. | slike tilfeller anbefales det a
undersgke eventuelle farer i bruksomradet og a bruke
skjermer eller filtre i henhold til de bestemte kravene.
Produsenten skal ikke vaere ansvarlig for noen skader
som kommer som fglge av bruken av sveiseapparatet
i omradene eller forholdene som er nevnt ovenfor, og
ved annen uriktig bruk.

STATISK ELEKTRISITET KAN SKADE DELER
ELLER KOMPONENTER PA ELEKTRONISKE

\|

9‘;, KRETSER
SYSS; Bruk antistatiske poser eller bokser for & lagre, flytte
9&‘ eller transportere elektroniske kort.

Bruk apparatet i miljger med en temperatur
mellom +5 °C til +40 °C.

lkke koble sveiseapparatet til elektrisitet som
tilhgrer staten.

Reparasjons- eller vedlikeholdsoperasjoner pa
apparatet ma bare utfgres av kvalifisert personell.

Service og reparasjon ma utferes bare av kvalifisert personell som
bruker originale reservedeler og forbrukerdeler. Dette vil garantere
apparatets sikkerhet. Uautoriserte reparasjoner som utfgres pa
apparatet av ukvalifisert personell eller bruk av reserve- og
forbrukerdeler som ikke er originale, kan vaere farlige for teknikere og
operaterer og vil ugyldiggjere produsentens garanti. Folg
merknadene og forholdsreglene for sikkerhet som star i dette heftet
for din egen sikkerhet.

Produsenten er ikke ansvarlig for ulykker som skader personer eller
ting, pa grunn av at sikkerhetsreglene ikke er fulgt, uriktig eller
absurd bruk av apparatet eller ved a utfere vedlikehold som ikke er
nevnt i vedlikeholdsavsnittet.

RIKTIG AVFALLSHANDTERING AV PRODUKTET

Dette merket som er vist pad produktet og
litteraturen, viser hvordan produktet ikke skal
kastes med husholdningsavfall pa slutten av
levetiden for & forhindre mulig skade pa miljget
eller mennesker. Derfor bes kunden om & bruke
riktig avfallshandtering og skille dette produktet fra
andre avfallstyper og resirkulere det ansvarlig, for a
kunne bruke komponentene pa nytt. Kunden bes
derfor om & kontakte det lokale forhandlerkontoret
for all informasjon knyttet til ulik innsamling og
resirkulering av denne type produkt.

Ulik innsamling av produktene og emballasjen som
brukes, tillater resirkulering av materialet og
kontinuerlig bruk. Gjenbruk av resirkulert materiale
fremmer beskyttelse av miljget og forhindrer
forurensning og reduserer ramaterialkrav.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OG RELEVANTE PROBLEMER
Sveiseren skal samsvare med kravene for elektromagnetisk kompatibilitet,
men muligheten finnes for at det under sveisedrift kan produseres interferens
som pavirker fabrikken og/eller utstyr som brukes i nzerheten. Den elektriske
lysbuen som produseres under normal drift sender ut elektromagnetiske felt
som generelt pavirker driftsystemer og installasjoner. Operatgren skal ta dette
i betraktning og derfor ta forholdsregler og tiltak nar arbeid utfgres i omrader
der slik elektromagnetisk interferens kan forarsake skade pa personer eller
ting (sykehus, laboratorier, baerere av elektromedisinske apparater, TV-
sendere, databehandlingssentere, utstyr og instrumenter direkte eller
indirekte integrert i industriprosesser osv.). Nar det gjelder tiltak og
forholdsregler, er det ikke mulig & foresla noen bestemte lgsninger i denne
handboken ettersom situasjonene kan veere ulike og av tvangskraftig natur. |
slike tilfeller anbefales det & undersgke eventuelle farer i bruksomradet og a
bruke skjermer eller filtre i henhold til de bestemte kravene. Produsenten skal
ikke veere ansvarlig for noen skader som kommer som fglge av bruken av
sveiseapparatet i omradene eller forholdene som er nevnt ovenfor, og ved
annen uriktig bruk.

ROMANA

A se citi toate avertismentele si
instructiunile de siguranta inainte de
utilizarea acestui aparat

RISCURI REFERITOARE LA PROCESELE DE SUDARE $I TAIERE

INTRODUCERE $I PREZENTARE

Cele mai comune procedee de sudura cu arc sunt:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”,

Aparatele de sudura detin doua tipuri de surse de alimentare,
transformatoare si invertoare (cu sau fara iesire de polaritate). Primul detine
functii de control limitate si al doilea permite o gama larga de reglari.

ACCESORII

In functie de model, aparatul poate fi echipat cu:

“PM” — cablu cu clema de impamantare;

“PPE” — cablu cu suport electrod:;

“CP_EURO” — polaritatea tortei pentru sudare cu sarma de sudare
“T_EURO” — sarma bec de sudare cu polaritate continua;
“T_TIG” —bec de sudare “TIG";

Masca sau casca;
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e Teavagaz,
¢ Manometru,

e Set de rofj,

e Perie cu ax.

Daca sunt furnizate, “PPE” sau “CP_EURQO” sau “T_TIG” si “PM” pot fi
conectate in:

e “PD” — polaritate directa care este “PPE” sau “CP_EURQ” sau “T_TIG”
la polul negativ (-), “PM” la polul pozitiv (+);

e “PI” — polaritate inversata care este “PPE” sau “CP_EURO” sau
“T_TIG” la polul pozitiv (+), “PM” la polul negativ (-);

PROCEDEUL “MMA”

Cand doua metale sunt aldturate cu ajutorul unui metal de umplere,
fuziunea este obtinuta cu un arc electric. Materialele de umplere sunt
electrozi sau tevi invelite in metal cu dezoxidant de material.

Pentru aparatele de sudura “PPE” si “PM” cu polaritate de iesire in:

e “PD” cand electrozii sunt utilizati cu captuseala cu acid sau cu rutil.

e “PI” cand electrozii sunt utilizati cu captuseala de baza sau celuloid.
Pentru alte tipuri, a se vedea ce este indicat de producatorul electrozilor.



Aparatele de sudurda cu invertoare prezintd urmatoarele caracteristici
automate:

“HOT START”: curentul de pornire cu o valoare mai mare decat cea
planuita. Acest lucru ajuta la aprinderea arcului.

“ARC FORCE’" Pentru a evita ca electrodul care se apropie de sudura sa
se topeasca prea repede si sa creeze un scurt-circuit, echipamentul
electronic va creste automat valoarea curentului arcului pentru a opri acest
lucru sa se intample.

“ANTI STICK”: valoarea curentului scade imediat pana cand atinge o
valoare care permite ca electrodul sa fie scos din topitura.

Operatiunea de instalare si conectdrile electrice trebuie realizate cand
aparatul de suduréa este oprit si deconectat de la sursa principald de curent.
Legaturile trebuie realizate de catre personal cu experienta.

MASCA DE PROTECTIE PENTRU ASAMBLARE (fig. 1)
ASAMBLAREA PENTRU CABLUL DE SUDARE- “PPE” (fig. 2)

ASAMBLAREA PENTRU CABLUL DE SUDARE- “PM” (fig. 3)

PROCEDEUL “TIG”

In sudarea TIG céldura este produs& de arcul electric dintre un electrod
nefuzibil (tungsten) si piesa de sudat, prin curgerea unui gaz inert (de
obicei argon: AR 99.5). Electrodul tungsten este sustinut de un pistolet de
sudura corespunzator in masura sa transmitd curentul de sudare si sa
protejeze electrodul si baia de sudare de oxidarea atmosferica prin
intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar 99.5), care se scurge
prin ajutajul ceramic.Pentru aparatele de sudare cu conectare de polaritate
“T_TIG” si “PM” in “PD” sau “PIl” conform tipului de material ce trebuie
sudat, in general este nevoie sa contactati managerul retelei de distributie.

PROCEDEUL “MIG”

Sudarea “MIG” se evidentiaza prin:

® “GAZ MIG”. Materialul utilizat este un metal sub forma unei sarme si
dezoxidarea unui gaz, in general CO2, Argon sau CO2+Argon.

® “GAZ MIG-NO”. filetul contine dezoxidant.

Pentru aparatele de sudura conectare de polaritate de iesire “CP_EURO” si
“PM”in:

e “Pl”, cand se sudeaza in “GAZ MIG”;

e “PD” cand se sudeazd in “MIG NO-GAS”;

Aparatele de sudurd cu invertoare prezintd urmatoarele caracteristici
automate:

® “IMPULS MIG”; Moduleaza curentul de sudura peste timp in functie de
frecventa si impuls. De exemplu, daca frecventa este de 50Hz si impulsul
este la 15% are:

o Timp total 20ms (1s/50Hz);

o Timp impuls 3ms (20ms*15%).

MONTAREA SARMEI DE SUDURA

Deschideti usa, plasati bobina pe rola de sarma si introduceti sérma pe
conducatorul de fir (Fig. 4). Pe rola exista o cupla care mentine sarma.
Taiati primii 10 cm (4 in) din sarma, asigurandu-va ca nu exista impuritati
sau deformari la capatul taiat.

Deschideti bratul mobil al conducatorului de fir si introduceti sarma in
ghidaj, trecand-o prin rola presoare i apoi reintroduceti sarma in ghidajul
de reglare.

Reglati presiunea cu ajutorul surubului special creat. In cazul in care sarma
tinde sa se desfasoare, trebuie sa reglati presiunea cu ajutorul surubului
special creat. In cazul in care cupla provoaci o frecare excesiva si roata de
actionare tinde sa alunece, trebuie sa o scadeti, pana cand sarma
avanseaza in mod echitabil.

MONTAREA CILINDRULUI S| REGLAREA GAZULUI

Puneti cilindrul de gaz in pozitie verticald in spatele aparatului, plasati-l intr-
un mod in care poate fi blocat cu lanful si carabinierul ca in fig. 5A.
Tnsurubati manometrul pe cilindrul de gaz si prindeti furtunul cu zabrele si
ventilul electromagnetic cu o banda, ca in fig. 5B.

Reglati gazul intre 5 si 25 litri/minut.

INTRETINEREA

Reparatiile trebuie efectuate de Centrele noastre autorizate de Service, sau
direct de catre Producator prin propriul sdu Service Clientj.

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

inainte de a monta sistemul sau de a efectua alte operatjuni sau tranzacti,
se recomanda sa cititi complet acest manual, consultandu-va direct cu
distribuitorul sau producatorul pentru orice clarificari ce pot fi necesare.
Generatorul, chiar dacd a fost construit conform reglementarilor, poate
genera perturbatii electromagnetice sau perturbatii la sistemele de
telecomunicatii (telefonie, radio, televiziune) sau la sistemele de securitate
si comanda.  Cititi urmatoarele instructiuni pentru a elimina sau minimiza
interferenta.

Pentru a corespunde cerintei IEC 61000-3-11 (Flicker), va recomandam
conectarea aparatului de sudura la punctele de interfatd ale sursei de
alimentare care au impedanta de Zmax = 0.24ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cu reglementarile IEC 61000-3-12. Daca
este conectata la o retea publica, este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului sa verifice posibilitatea de conectare, sau daca aveti nevoie sa
contactati managerul retelei de distributie.

Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului
de sudare cu arc electric, conform instructiunilor producatorului. Daca se
detecteaza perturbatii electromagnetice, ar trebui sa fie responsabilitatea
utilizatorului echipamentului de sudare cu arc electric sa rezolve situatia cu
ajutorul asistentei tehnice a producatorului. Nu modificati generatorul fara
aprobarea producatorului.

Tnainte de a instala echipamentul de sudare cu arc electric, utilizatorul
trebuie sa faca o estimare a potentialelor probleme electromagnetice din
zona inconjuratoare.

Urmatoarele trebuie luate in consideratie:

1) Cablurile de alimentare, cablurile de control, cablurile de telefonie si
telecomunicatii, adiacente echipamentului de sudare cu arc electric;

2) Transmitatorii si receptoarele de radio si televiziune;

3) Computerul si alte echipamente de control;

4) Echipamentul critic de sigurantd pentru protejarea echipamentului
industrial.

5) Echipamentul medical pentru oamenii din jur,de exemplu utilizarea
stimulatoarelor cardiace si a aparatelor auditive.

6) Echipament utilizat pentru calibrare sau masuratoare;

7) Imunitatea electromagnetica a altor echipamente din mediul inconjurator.
Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte echipamente utilizate in
apropiere sunt compatibile electromagnetic. Acest lucru poate necesita
masuri de protectie aditionale;

8) Unele probleme pot fi rezolvate prin realizarea operatiunilor de sudare si
taiere n timp ce alte echipamente nu se afla in uz.

Marimea zonei inconjuratoare ce va fi luatd in consideratie depinde de
structura cladirii si de alte activitati ce au loc.

Sistemul public de alimentare

Echipamentul de sudare cu arc electric trebuie conectat la sistemul public
de alimentare conform recomandarilor producatorului. Dacd apare
interferenta, poate fi necesar sa se ia precautii aditionale, cum ar fi filtrarea
sistemului public de alimentare. .Trebuie luatd in consideratie armatura
cablului de alimentare al echipamentului de sudare cu arc instalat
permanent, in conductor metalic sau echivalent.

Armatura trebuie conectata la sursa de energie de sudare astfel incat sa se
mentind un contact electric bun intre conductor si armatura sursei de
energie de sudare.

intretinerea

Echipamentul trebuie sa fie verificat printr-o intretinere regulata, conform
instructiunilor producatorului. Armatura si oricare alt acces trebuie inchise
corespunzator in timpul sudarii si taierii. Generatorul nu ar trebui schimbat
sau modificat in nici un caz, cu exceptia amendamentelor furnizate de
producator si autorizate si executate de persoane autorizate de producator.
In special, distanta arcului de la piesa de prelucrat si dispozitivele de
stabilizare trebuie reglatd si mentinutd conform recomandarilor
producatorului*.

Cabluri de sudare

Cablurile de sudare trebuie pastrate cat mai scurte posibil si pozitionate
impreuna, aproape de nivelul podelei.

impamantarea piesei de prelucrat

O conectare care leaga piesa de prelucrat la pdmant poate reduce anumite
emisii. Trebuie sa aveti grija sa preveniti ca impamantarea piesei de
prelucrat sa nu mareasca riscul de ranire a utilizatorilor sau sa avarieze alte
echipamente electrice. Acolo unde este necesar, conectarea piesei de
prelucrat la pamant trebuie realizata de o conectare directa la piesa de
prelucrat, dar in unele tari, unde conectarea directa nu este permisa,
legatura trebuie obtinuta printr-o capacitate electrica adecvata, selectata
conform reglementarilor nationale.
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Ecranare

Ecranarea altor cabluri si echipamente din zona inconjuratoare pot usura
problemele de interferenta. Ecranarea intregii zona de sudare poate fi luata
in consideratie pentru aplicatiile speciale.

Acesta este un aparat de sudat de clasa A, proiectat pentru aplicatii
industriale: utilizarea in medii diferite poate genera defectiuni capabile s
influenteze compatibilitatea electromagnetica.

Utilizarea corecta a aparatului de sudat se afla in obligatia utilizatorilor

DATE TEHNICE
Caracteristicile de exploatare ale aparatului de sudat sunt prezentate pe
placuta cu marca fabricii, cu urmatoarea semnificatie (Fig 6-A-B-C):
1) Producator2) Model3) Numar serie
4) Simbolul sursei de curent de sudare de exemplu:

1~ 1

. Transformator monofazat

3~ ==
. @ ) fe! Redresor-transformator trifazat
o EEHY e

Redresor transformator-convertor cu frecventa statica
monofazata sau trifazata.

A PHZ Sursa de curent cu invertor cu iesire AC. si CC.

5) Referinte la standardele ce confirma cad sursa de curent de sudare
corespunde cu cerintele lor.
6)Simbol procedeu sudare de exemplu:

Sudarea manuala cu arc metalic cu electrozi invelii

Sudarea cu gaz inert tungsten

sarmei turnate in flux.

Sudare cu arc cu flux cu auto-protectie.

£
4% Sudarea cu gaz activ si inert incluzand utilizarea
—

7) Simbol Elntru operatiunile de sudare realizate intr-un mediu cu risc
crescut de soc electric.

8) Simbolul sursei de curent de sudare de exemplu:

Curent continuu

Curent alternativ, si in plus frecventa nominald in
hertz

r E Curentul continuu sau alternativ la aceeasi iesire si

n plus frecventa nominala in hertz

R

4

9) Performanta circuitului de sudat:

- Up: vid tensiune maxima

- I,/Uy: curent si tensiune normalizate, ce pot fi furnizate de aparatul de
sudat in timpul sudarii

lomin/ l2max: curent de sudare nominal minim/maxim

- Uzmin/ Uzmax: tensiune sarcina conventionald minima/maxima

- X: ciclu de obligatii

-MIN A/V -MAX A/ V:indica intervalul de curent de sudare la tensiunea
corespunzatoare a arcului

- —_— Timpul nominal maxim de sudura in mod continuu fon (Mmax.) la
curent nominal maxim de sudurd, la temperatura ambientala de 20 °C
(exprimata in minute si secunde)

- @@ ® Timpul nominal maxim de sudurd in mod intermitent ¥ ton la
curent nominal maxim de sudurd, la temperatura ambientald de 20 °C pe
durata a 60 minute neintrerupte(exprimata in minute si secunde)

-ty : Timpul intre resetarea si setarea dispozitivului de decuplare termica
-t : Timpul intre resetarea si setarea dispozitivului de decuplare termica
10) Date caracteristice ale liniei electrice:
-Us: Tensiunea AC si frecventa furnizate aparatului de sudat-lymax:
Curentul maxim extras din linia-l1eee: Curentul actual din sursa de energie

11)  Simbolul liniei  electrice ]]{), valori  posibile  sunt:
1 ~Tensiune AC monofazata

3 ~Tensiune AC trifazata

12) Grad de protectie

13) Simbol pentru echipament de clasa Il

14) Simboluri referitoare la siguranta

OBSERVATIE: Exemplul de pe placuta prezinta semnificatia simbolurilor si
figurilor, valorile exacte ale datelor tehnice ale masinii de sudat aflata in
posesia dumneavoastra trebuie inregistrate direct pe placuta aparatului de
sudat.
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Simbolurile prezentate sunt utilizate in brosura
pentru atrage atenfia si pentru a identifica
posibilele riscuri la care se supune operatorul.
Cand se regaseste simbolul de pe partea dreapta,
urmati intotdeauna cu atentie instructiunile pentru
a evita riscul indicat. Atentie:: acest manual este
parte integrala a produsului si trebuie pastrat pana
cand aparatul nu mai poate fi utilizat.

in timpul functiondrii, tineti alti oameni Ila
departare, in special copiii.

Protejati-va pe dumneavoastra si pe ceilalti.
ELECTROCUTAREA POATE UCIDE

Evitati contactul direct cu circuitul de sudare.
tensiunea nula aplicata de aparatul de sudura poate fi
foarte periculoasa. Electrodul sau sarma de sudura,
spatiul rolei de ghidare si toate piesele metalice care
ating sarma de sudura se afla sub tensiune atunci
cand aparatul este pornit. O instalare gresita sau
impamantare a aparatului reprezintd un risc.
Instalarea electrica trebuie realizata conform regulilor
de siguranta.

® Purtati imbracaminte adecvata, daca este posibil,
fara buzunare in relief, purtati incaltdminte rezistenta,
bine stransa, si protectie pe cap. Evitaii
imbracamintea sintetica.

® Purtati manusi de sudare uscate si fara gauri.

® Pozitionati aparatul de sudura astfel incat sa fie
stabil pe suprafata de lucru, cu o oblicitate de
maximum 15% de pamant.

® |zolati-vda de pamant utilizand izolatie uscata.
Asigurati-va ca izolatia este destul de larga pentru a
acoperi Intreaga zona de contact fizic cu locul lucrarii
si pamant.

® Nu utilizati aparatul in locuri umede. Daca acest
lucru nu este posibil, asigurati-va ca linia de salvare si
comutatorul sunt eficiente.

" In caz ci ploud, tineti minte c& aparatul este
protejat de stropi dar nu si de jeturi violente sau de
ploaie intensa; deconectati aparatul de la sursa
principala de curent.

® Asigurati-va ca locul de munca este prevazut cu un
echipament bun de impamantare. inainte de a realiza
orice conectare electrica, asigurati-va ca datele de
valoare nominala ale aparatului de sudura corespund
cu tensiunea de alimentare si cu frecventa disponibila
la locul instalarii.

= Conectarea cablurilor de sudurd, intretinerea si
reparatia trebuie realizate cand aparatul este oprit si
deconectat de la sursa principala de curent.

Opriti aparatul si deconectati-l de la sursa principala
de curent Tnainte de a inlocui piesele uzate ale becului
de sudare

= Fisa sursei principale de curent trebuie sa aiba o
priza adecvata.

Evitati neaparat modificarea figei.

® Nu utilizati cabluri avariate, de o marime mai mica
decat este nevoie sau asociate incorect. Pastrati
cablurile uscate, curate si protejate de scanteile
metalului incins.

® Cablul de alimentare nu trebuie utilizat in alte
scopuri diferite de cele prescrise, si in special nu
trebuie utilizat pentru a misca sau atarna aparatul Nu
aduceti cablul langa caldura, ulei sau margini ascutite.
Verificati frecvent cablul pentru a detecta posibile
defectiuni sau fire avariate, inlocuiti imediat orice
cablu defect - firele neacoperite pot ucide.



® Nu infasurati in jurul corpului dumneavoastra cablul
de impamantare, cablul becului de sudura sau cablul
de alimentare.

® Nu amplasati sarme de metal in clapetele de aer.

® Nu atingeti electrodul cand se afld in contact cu
piesa la care se lucreaza. Nu atingeti niciodata
simultan piesele fierbinti electrice ale suporturilor de
electrozi conectate la doua aparate de sudura. Evitati
ca doi oameni sa lucreze simultan la acelasi aparat.
Cand aparatul de sudura nu este utilizat, scoateti din
priza cablul de alimentare.

® Mai mult de un aparat de sudura care lucreaza la
aceeasi piesa sau doua aparate de sudura care
lucreaza la piese diferite, conectate electric, pot
provoca o acumulare de tensiune nula intre doua
suporturi de electrozi sau becuri de sudura, care pot
deveni periculoase, deoarece valoarea atinsa este de
doua ori mai mare decéat cea prescrisa.

® Chiar si dupa ce aparatul este oprit, invertoarele
inca mai contin tensiune reziduala periculoasa, ce
poate fi letala

FUMURI SI GAZE CE POT FI PERICULOASE.
Sudarea poate produce fumuri si gaze periculoase
pentru sanatate. Evitati respirarea acestor fumuri si
gaze. Pentru a limita producerea de fumuri, inainte de
a utiliza aparatul curatati de rugina, grasime, ulei si
vopsea piesele pe care trebuie sa le sudati.

® i timpul sudarii, tineti-va capul in afara fumurilor.

® Evitati utilizarea acestui aparat in locuri fara
aerisire.

® Pentru a drena fumurile si gazele produse in timpul
sudarii in zonele delimitate, aerisiti locul cu ajutorul
aspiratoarelor cu filtre si/sau deschizand ferestrele si
usile.

®™ Nu sudati in locuri in care exista hidrocarburi
clorurate produse de curatarea prin degresare sau
operatiuni de pulverizare. Caldura si razele arcului pot
reactiona cu vaporii diluantilor pentru a forma fosgen,
un gaz foarte toxic si alte produse iritante.

® Nu realizati operatiuni de sudare si tdiere pe metale
placate, cum ar fi fierul zincat, fierul acoperit cu plumb
sau cadmiu, decat daca placajul este Tinlaturat
preventiv din zona de sudare, locul de lucru este bine
aerisit si, daca este necesar, operatorul poartda o
masca pentru respirare. Placajele sau alte metale
care contin aceste elemente, pot produce fumuri
toxice cand se sudeaza.

® Expunerea operatorului la fumurile toxice trebuie
verificata periodic, luand in consideratie compozitia si
concentrarea fumurilor, precum si durata de expunere.

ABUNDETA GAZULUI POATE PROVOCA LEZIUNI
MORTALE.

intotdeauna inchideti supapa de butelie cand nu este
utilizata

PIESELE FIERBINTI POT PROVOCA ARSURI
GRAVE.

Nu atingeti piesele fierbinti. Asteptati pana cand becul
de sudura se raceste nainte de a-l atinge sau de a
efectua orice operatiune cu el.

® Protejati-va pe dumneavoastrd si pe ceilalti de
scantei si de metale incinse.

O UTLIZARE EXCESIVA A APRATULUI POATE
PRODUCE SUPRAINCALZIREA ACESTUIA

Lasati echipamentul sa se raceasca. Reduceti
curentul sau ciclul de functionare inainte de a incepe
din nou sa sudati. Clapetele de aer sunt foarte
importante pentru functionarea corecta a aparatului.
Nu le acoperiti. Nu blocati trecerea aerului in aparat
cu filtre sau altceva.

ZGOMOTUL POATE DEFECTA AUZUL

Zgomotul emis depinde de conditile locului de
utilizare si de posibilele reglari efectuate.

Operatorul trebuie sa verifice dacd expunerea sa
zilnica “LEP,d” este excesiva, in alte cuvinte 80dB (A)
sau mai mult. in astfel de caz, este obligatoriu sa se
utilizeze dispozitive adecvate pentru protectia
personala. utilizati dopuri de urechi adecvate sau
casti de model specific necesar.

CAMPURILE MAGNETICE POT INTERFERA CU

DISPOZITIVELE VITALE ELECTRICE Sl
ELECTRONICE.
- Oamenii care utilizeazd  stimulatoare

cardiace sau alte dispozitive medicale trebuie sa
pastreze o distanta sigura.

- Utilizatorii de stimulatoare cardiace trebuie
sa-si consulte medicul inainte de a sta aproape de
zone unde se utilizeaza aparatul.

RAZELE ARCULUI POT PROVOCA ARSURI LA
OCHI $I PIELE

Sudarea cu arc electric este foarte periculoasa din
cauza dezvoltarii intense de radiatii infrarosii si
ultraviolete.

Operatorul trebuie sa fie constient de utilizarea sigura
a aparatului de sudura, de condensatorii ce se
descarca si trebuie de asemenea sa fie informat
asupra riscurilor referitoare la procedurile de sudura
cu arc si asupra procedurilor de urgenta si masuri de
protectie.

(A se consulta si "DIRECTIVA TEHINCA IEC sau
CLC/TS 62081": INSTALAREA $I UTILIZAREA
APARATULUI DE SUDURA CU ARC).

® Nu va uitati la lumina arcului daca nu aveti ochii
protejati de o masca adecvata.

® Utilizati o masca cu filtre adecvate si placute de
acoperire, conforme cu DIN pentru a va proteja ochii
de razele UVA si UVB.

® Sub masca purtati ochelari de protectie adecvati, cu
aparatoare laterale.

® Protejati personalul din apropiere cu protecii
adecvate, neinflamabile si/sau avertizati-l sa nu
priveasca arcul sau sa se expuna la razele arcului sau
la improscairile fierbinti.

® Nu sudati cand purtati lentile de contact.
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PIESLE DE METAL CARE SAR POT AFECTA
OCHII.

Operatiunile de sudare, tdiere periere, slefuire si
debavurare pot produce scantei si aruncarea
metalelor. Cand piesa sudata s-a racit, zgura poate fi
aruncata.

OPERATIUNILE DE SUDARE $I TAIERE POT
CAUZA INCENDII SAU EXPLOZII

® Nu sudatj sau taiati pe containere sau tevi ce contin
sau au continut lichid inflamabil sau produse gazoase;
asigurati-va ca zona de lucru a fost refacuta corect.

Containerele inchise pot exploda daca sunt
expuse la sudura.

® Protejati cilindrii de gaz de caldurd excesiva (de
asemenea de soare), de socuri, de avariere fizica, de
cenusa, de flacari deschise, de scantei si de arcuri
electrice.

® Nu utilizati cilindrul de gaz pe suprafata de sprijin in
pozitie orizontala.

® Instalati acesti cilindri in pozitie verticalda pe un
suport fixat sau in containere corespunzatoare, pentru
a preveni caderea lor.

®Tineti acesti cilindri departe de operatiunile de
sudura sau de circuitele electrice.

®Nu infasurati niciodatd un bec de sudura in jurul
unui cilindru de gaz Nu atingeti electrodul cu cilindrul.

® Utilizati doar cilindri de gaz inert, regulatoare si
furtunuri corecte, si accesorii potrivite, pastrandu-le in
stare buna.

® Cand deschideti supapa cilindrilor, tineti fata departe
de teava de iesire.

® Tineti capacul de protectie pe supap3, cu exceptia
cand cilindrii se utilizeaza

® Utilizati procedura potrivita, echipamentul adecvat si
numarul corect de oameni pentru ridicarea cilindrilor.

® Cititi cu atentie si urmati instructiunile despre cilindrii
de gaz comprimat inert si accesoriile
corespunzatoare.

Utilizarea acestui aparat intr-o zona rezidentiala
poate cauza interferente in radiofrecventa, in acest
caz operatorul trebuie rugat sa inceapa o actiune
de corectie.

Cat despre masuri si precautii, nu putem sa sugeram
nici o solutie precisa in acest manual, deoarece
situatiile pot fi diferite si de natura imprevizibila. in
astfel de cazuri, va sfatuim sa examinati riscurile
potentiale din zona de functionare si sa utilizati
protectii sau filtre n plus, conform cu cerintele
specifice. Producatorul isi declind orice raspundere
fatd de eventualele daune rezultate din utilizarea
aparatului de sudura in zone si conditi mentionate
mai sus si din alte utilizari neadecvate.

ELECTRICITATEA STATICA POATE AVARIA
PIESE SAU COMPONENTE ALE CIRCUITURILOR
ELECTRICE

Utilizati pungi antistatice sau cutii pentru depozitare,
mutare sau transportare a fiselor electronice

Utilizati aparatul in medii cu temperatura intre
+5°C si +40°C.

Nu conectati aparatul de sudura la electricitatea
Guvernului.

Operatiunile de reparatie si intretinere a aparatului
trebuie realizate doar de personal calificat.

Colectarea diferentiatd a produselor si a ambalajelor
permite reciclarea si utilizarea continua a materialelor.
Reutilizarea  materialelor reciclate = promoveaza
protectia mediului inconjurator prevenind poluarea si
reduce cerintele materiilor prime

Acest semn prezentat pe produs si semnificatia lui
indica faptul ca acest produs nu trebuie aruncat odata
cu deseurile domestice la sfarsitul duratei de
functionare pentru a preveni posibilele daune aduse
mediului sau sanatatii umane. Astfel, clientul este
sfatuit sa elimine corect acest produs, diferentiindu-I
de alte tipuri de deseuri si sa-l recicleze intr-un mod
responsabil, pentru a-i putea re-utiliza componentele.
Clientul este sfatuit sa contacteze biroul local al
furnizorului pentru informatii referitoare la colectarea
diferentiata si la reciclarea acestui tip de produs

ELIMINAREA CORECTA A PRODUSULUI

Intretinerea si reparatia trebuie efectuate exclusiv
de catre personalul calificat care utilizeaza piese
de schimb si consumabile originale.. Acest lucru
va garanta siguranta aparatului Reparatiile
neautorizate ale aparatului realizate de personal
necalificat sau utilizarea pieselor de schimb si
consumabile care nu sunt originale pot fi
periculoase pentru tehnicieni si operatori si vor
anula garantia producétorului. Pentru siguranta
dumneavoastra, respectati aceste observatii si
sfaturi de siguranta din brogura.

Producatorul isi declina orice raspundere fata de
accidentele umane sau materiale cauzate de
nerespectarea regulilor de siguranta, de utilizarea
absurda sau neadecvata a aparatului, sau de
operatiunile de intretinere realizate diferit decat
este specificat in paragraful de intretinere

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA S| PROBLEME
RELEVANTE

Aparatul de sudura trebuie sa raspunda cerintelor compatibilitatii
electromagnetice, totusi, exista posibilitatea ca in timpul sudarii
sa fie produse interferente pe instalatia si/ sau pe echipamentul
din apropiere. Arcul electric produs in timpul operatiunilor
normale emite campuri electromagnetice care in general
influenteaza sistemele de operare si instalatiile. Operatorul
trebuie sa ia acest lucru in consideratie si sa ia masuri de
siguranta cand utilizeaza aparatul in zone unde astfel de
interferente electromagnetice pot provoca daune oamenilor sau
obiectelor (spitale, laboratoare purtatoare de aparate medicale
electrice, centre de procesare a datelor, echipamente si
instrumente integrate direct sau indirect in procedee industriale,
etc.). Cat despre masuri si precautii, nu putem sa sugeram nici o
solutie precisa in acest manual, deoarece situatiile pot fi diferite si
de natura imprevizibila. in astfel de cazuri, va sfatuim sa examinati
riscurile potentiale din zona de functionare si sa utilizati protectii
sau filtre in plus, conform cu cerintele specifice. Producatorul isi
declina orice raspundere fata de eventualele daune rezultate din
utilizarea aparatului de sudura in zone si conditii mentionate mai
sus si din alte utilizéri neadecvate.



SUoMI

Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja
ohjeet ennen koneen kayttoa

HITSAUKSEEN JA LEIKKAUKSEEN LIITTYVAT RISKIT

JOHDANTO JA YLEISKATSAUS

Yleisimmat kaarihitsausmenetelmat ovat:

1. "MMA™;
2. "TIG™;
3. "MIG";

Hitsauskoneita on kahdenlaisia, muunnin- ja invertterityyppisia (joko
polaarisuuslahdolla tai ilman). Muunnintyypin hallintamahdollisuudet ovat
rajalliset, kun taas invertterityyppi sallii runsaasti eri saatoja.

LISAVARUSTEET

Mallista riippuen laitteen mukana saatetaan toimittaa seuraavat
varusteet:

e "PM" — maadoitusjohto kiinnikkeell;

e "PPE" — puikonpitimen kaapeli;

e "CP_EURO" - jatkuvapolariteettinen poltinlanka;
e "T_EURO" - jatkuvan hitsauksen poltinlanka;

e "T_TIG" - "TIG™hitsauspoltin ;

e Maski tai kypara,

o Kaasuletku,

e Painemittari,

e Pyorasarja,

e Harja/kuonahakku.

Sisaltyessaan toimitukseen "PPE" tai "CP_EURO" tai "T_TIG" ja "PM"
voidaan kytkea seuraavasti:

e "PD" — suora polaarisuus, eli "PPE" tai "CP_EURO" tai "T_TIG"
negatiiviseen liittimeen (-) ja "PM" positiiviseen liittimeen (+);

e "PI" — kaanteinen polaarisuus, eli "PPE" tai "CP_EURO" tai "T_TIG"
positiiviseen liittimeen (+) ja "PM" negatiiviseen liittimeen (-).

"MMA"-MENETELMA

Kun kaksi metallia litetddn toisiinsa hitsauslisdaineella, liitos
muodostetaan  sdhkoOvalokaaren avulla.  Hitsauslisdaineet ovat
elektrodeja tai metallipaallysteisia puikkoja, joissa on materiaalin
deoksidointiainetta.

Hitsauskoneissa, joissa on polaarisuuslahtéliitanta, "PPE" ja "PM"
kytketaan seuraavasti:

e "PD", kun kaytetdan puikkoja, joissa on hapan- tai rutiilipaallyste.

e "PI", kun kaytetadn puikkoja, joissa on emas- tai selluloosapaallyste.
Jos kaytat muun tyyppisia puikkoja, katso niiden maaritykset valmistajan
antamista tiedoista.

Invertterihitsauskoneissa on seuraavat automaattitoiminnot:

"HOT START" aloitusjannitearvo on suurempi kuin suunniteltu
hitsausarvo. Tama helpottaa kaaren sytytysta.

"ARC FORCE": Jotta tytkappaletta lahestyva hitsauspuikko ei sulaisi
liian nopeasti ja aiheuttaisi oikosulkua, laite nostaa automaattisesti
kaaren virtaa ongelman valttamiseksi;

"ANTI STICK": virta-arvo laskee valittdmasti, kunnes se on niin
alhainen, etta puikko voidaan irrottaa hitsaussulasta.

Asennustoimet Jja sahkdliitdnnét on tehtédvé hitsauskoneen ollessa pois
pééltd ja irrotettuna verkkovirrasta. Kokeneen henkilén on tehtdvéa
liitdnnat.

SUOJAMASKIN KOKOONPANO (kuvat 1)

HITSAUSKAAPELIN KOKOONPANO - "PPE" (kuva 2)

HITSAUSKAAPELIN KOKOONPANO - "PM" (kuva 3)

"TIG"-MENETELMA

TIG-hitsauksessa lammén tuottaa sahkdvalokaari  kulumattoman
elektrodin (volframi) ja hitsattavan tyokappaleen valilla, inerttikaasulla
(yleensd argon: Ar 99.5) suojattuna. Volframielektrodi asetetaan
hitsauspolttimeen, joka johtaa hitsausvirran ja suojaa itse elektrodia ja
hitsaussulaa ymparistdn hapelta inertilld suojakaasulla (yleensa argon:
Ar 99.5), joka virtaa ulos keraamisesta suuttimesta.

Hitsauskoneissa, joissa on polaarisuuslahtoliitanta, "T_TIG" ja "PM"
kytketdan liitdntddn "PD" tai "PI/" hitsattavan materiaalin mukaan.
Yleensa kannattaa ottaa yhteys séahkdnjakeluverkoston hallintoon:

"MIG"-MENETELMA

"MIG"-hitsaus jaotellaan seuraavasti:

e "MIG GAS"; kaytettdvd materiaali on metallilanka, deoksidointiin
kaytetdan suojakaasua, yleensa CO2, argon tai CO2+argon-yhdistelma.
e "MIG NO-GAS"; lanka sisaltda deoksidointiaineen.

Hitsauskoneissa, joissa on polaarisuuslahtéliitdnta, "CP_EURO" ja "PM"
kytketaan seuraavasti:

e "PJ" kun hitsataan "MIG GAS" -menetelmalla;

e "PD" kun hitsataan "MIG NO-GAS" -menetelmaélla.

Invertterihitsauskoneissa saattaa olla seuraavat automaattitoiminnot;

e "MIG PULSE": Moduloi hitsausvirtaa ajan kuluessa taajuudesta ja
pulssista riippuen. Esimerkiksi 50Hz:n taajuudella ja 15%:n pulssilla:

o Kokonaisaika 20ms (1s/50Hz);

o Pulssiaika 3ms (20ms*15%).

LANGAN ASENNUS

Avaa luukku, aseta lanka kelaan ja sydta se langansyéttolaitteeseen
(kuva 4). Kelassa on kiinnike, joka pitéda langan oikeassa kohdassa.
Leikkaa langan ensimmaiset 10 cm (4 tuumaa) pois ja varmista, ettei
leikatussa paassa ole epapuhtauksia tai vaaristymia.

Avaa langansyoéttolaitteen liikkuva osa ja tyonna lanka johtimeen
syottorullan uran lapi ja tydnna lanka sitten toiseen johtimeen.

Saada puristusta erityisesti suunnitellulla ruuvilla. Jos lanka pyrkii
purkautumaan, saada painetta erityisruuvilla. Jos kiinnike aiheuttaa liikkaa
kitkaa ja syottopyora lipsuu, vahenna puristusta, kunnes lanka liikkkuu
tasaisesti.

KAASUPULLON ASENNUS JA KAASUN SAATO

Aseta kaasupullo pystyasennossa kaasupullotelineeseen; sijoita se niin,
ettd se voidaan lukita paikalleen ketjulla ja karabiinilla kuten kuvassa 5A.
Ruuvaa painemittari kaasupulloon ja kiinnita ristikoitu letku painemittariin
ja solenoidiventtiiliin kiinnityshihnalla kuten kuvassa 5B.

S&ada kaasun virtaus 5-25 litraan minuutissa.

HUOLTO

Korjaukset on tehtdva valtuutetuissa huoltokeskuksissa tai suoraan
valmistajan oman asiakaspalvelun kautta.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
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Ennen kuin asennat jarjestelman tai suoritat muita toimia silla, on
suositeltavaa lukea koko taméa kayttbopas ja pyytda selvennysta
jalleenmyyjalta tai suoraan valmistajalta, jos kaytdssa on epaselvyyksia.
Generaattori on valmistettu sdaddsten mukaisesti, mutta se saattaa silti
aiheuttaa sdhkémagneettisia hairiéita tai hairicta teleliikennejérjestelmiin
(puhelin, radio, televisio) tai ohjaus- ja turvallisuusjarjestelmiin. Lue
seuraavat ohjeet hairididen poistamiseksi tai minimoimiseksi:

IEC 61000-3-11-standardin vaatimusten (valkyntd) noudattamiseksi
suosittelemme, etta hitsauspisteiden sahkoverkkokytkentojen
impedanssi on alhainen (Zmax = 0,240hm).

Hitsauskone ei taytd IEC 61000-3-12-standardin vaatimuksia. Jos se
kytketaan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko kytkentd tehdd vai onko otettava yhteys
sahkonjakeluverkon hallintoon.

Kayttéja on vastuussa siitd, ettd kaarihitsauskone asennetaan ja sita
kaytetddn valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos sahkdmagneettisia
hairiéita ilmenee, on kaarihitsauskoneen kayttajan velvollisuus ratkaista
ongelma valmistajan teknisen tuen avulla. Ald muokkaa generaattoria
ilman valmistajan lupaa.

Ennen kaarihitsauskoneen asennusta kayttdjan on arvioitava
ymparistolle mahdollisesti aiheutuvat sahkémagneettiset hairiot.
Seuraavat tekijat on otettava huomioon:

1)  Virtajohdot,  ohjausjohdot,  signaali- ja  puhelinkaapelit
kaarihitsauskoneen l&histssa;

2) Radio- ja televisioldhettimet ja -vastaanottimet;

3) Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet;

4) Turvallisuuden kannalta tarkeat laitteet teollisuuslaitteiden suojeluun.
5) Ymparistossa olevien ihmisten laaketieteelliset laitteet, esimerkiksi
sydamentahdistimet ja kuulolaitteet.

6) Kalibrointi- ja mittauslaitteet;

7) Muiden ympariston laitteiden alttius sahkdmagneettisille hairidille.
Kayttéjan tulee varmistaa, ettd muut ympéristdssa kaytettavat laitteet
ovat sahkomagneettisesti yhteensopivia. Tama saattaa edellyttaa
lisdsuojaustoimenpiteita;

8) Jotkut ongelmat voidaan ratkaista suorittamalla hitsaus- ja
leikkaustyot sellaiseen aikaan, jolloin muut laitteet eivat ole kaytdssa.
Huomioon otettavan ympardivan alueen koko riippuu rakennuksen
rakenteesta ja muista ymparistdssa tapahtuvista toimista.

Julkinen séhkoéverkko

Kaarihitsauskone on kytkettdva julkiseen sahkdverkkoon valmistajan
suositusten mukaisesti. Jos hairidita ilmenee, on mahdollisesti
noudatettava lisdvarotoimia, kuten julkisen sahkoverkon suodatus.
Pysyvasti asennetun kaarihitsauskoneen virtajohto voidaan myds
suojata metalliputkella tai muulla vastaavalla keinolla.

Suojus on liitettdva hitsauskoneen virtalahteeseen, jotta suojuksen ja
hitsauskoneen virtalahteen kotelon valilla on hyva séahkokontakti.

Huolto

Laitteet on huollettava saanndllisesti valmistajan ohjeiden mukaan.
Laitteen kotelo ja sen luukut on pidettava kunnolla suljettuina hitsauksen
ja leikkauksen aikana. Generaattoria ei saa muuttaa tai muokata miltdan
osin, paitsi jos valmistaja edellyttda korjauksia ja ne suorittaa valmistajan
valtuuttama henkilé. Erityisesti kaaren etdisyyttd tyokappaleesta ja
vakautuslaitteista on sdadettava ja yllapidettava valmistajan suositusten
mukaisesti*.

Hitsauskaapelit

Hitsauskaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyina ja lahelld toisiaan,
lattiatasossa tai sen lahella.

Tyokappaleen maadoitus

Tybkappaleen kytkeminen maadoitukseen saattaa joissakin tapauksissa
vahentaa hairiditd. TyOkappaleen maadoituksessa on noudatettava
varovaisuutta kayttajien loukkaantumisen tai muiden sahkdlaitteiden
vahingoittumisen valttamiseksi. Jos tydkappaleen maadoituskytkenta on
tarpeen, se tulee tehda suoraan tytkappaleeseen, mutta maissa, joissa
suora kytkentd ei ole sallittu, kytkentd on tehtdvd sopivalla
kapasitanssilla kansallisten saaddsten mukaan.

Suojaseinit ja suojukset

Muiden ympardivan alueen kaapeleiden ja laitteiden suojaus saattaa
lievittdd hairibongelmia. Koko hitsausalueen suojausta suojaseinilla
voidaan harkita tietyissa tapauksissa.

Tama on A-luokan hitsauskone, joka on suunniteltu teollisuuskayttoon:
kayttd muissa ymparistdissd saattaa aiheuttaa sahkdmagneettiseen
yhteensopivuuteen vaikuttavia hairioita.

Hitsauskoneen oikea kayttd on kayttajan velvollisuus.
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TEKNISET TIEDOT

Hitsauskoneen toimintatiedot ovat arvokilvessa ja niiden merkitykset ovat
seuraavat (kuva 6 A-B-C):

1) Valmistaja

2) Malli

3) Sarjanumero

4) Esimerkki hitsauskoneen virtaldhteen symbolista:

1~ 1~
. Yksivaiheinen muuntaja

3 =
. (D Kolmivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja
. AR S v tai kolmivaiheinen staattinen

taajuudenmuunnin-muuntaja-tasasuuntaaja
ArOHZ Invertterivirtaldhde vaihtovirta- ja tasavirtalahdoilla

5) Viittaus standardeihin, jotka vahvistavat, ettd hitsausvirtalahde
noudattaa niiden vaatimuksia
6) Esimerkki hitsausmenetelman symbolista:
Manuaalinen metallin kaarihitsaus paallystetyilla
elektrodeilla

Volframi-inerttikaasuhitsaus

kayttéaen

Kaarihitsaus itsesuojatulla taytelangalla

f Metallin inertti- ja aktiivikaasuhitsaus taytelankaa
| —

7) Symboli El: iimaisee virransyottéa hitsaustoimissa, jotka suoritetaan
ymparistdssa, jossa sahkdiskun vaara on tavallista suurempi
8) Esimerkki hitsausvirran symbolista:

— Tasavirta

{\J Vaihtovirta ja lisdksi nimellistaajuus hertseina

r h Tasa- tai vaihtovirta samasta lahdésta ja lisaksi

nimellistaajuus hertseina

A

9) Hitsauspiirin teho:

- Uo: enimmaisjannite tyhjiossa

- I,/Uy: virta ja vastaava normalisoitu jénnite, jonka hitsauskone pystyy
tuottamaan hitsattaessa

lomin/ l2max: Nimellinen vahimmais-/enimmaishitsausvirta

= Uzmin/ Uzmax: Vahimmais-/enimmaisjannite tavallisella kuormituksella

- X: kuormitusaikasuhde

-MIN A/V -MAX A/ V:ilmaisee hitsausvirran aluetta suhteessa
vastaavaan kaaren jannitteeseen

- @ \imellinen enimmaishitsausaika jatkuvassa tilassa
ton(enintaan) nimellisellda enimmaishitsausvirralla ympariston lampétilan
ollessa 20 °C (minuutteina ja sekunteina)

- @@ ® \imellinen enimmaishitsausaika jaksottaisessa tilassa ¥ ton
nimelliselld enimmaishitsausvirralla ymparistén lampétilan ollessa 20 °C
keskeyttdmattd 60 minuutin ajan (minuutteina ja sekunteina)

- tw: Aika ylikuumenemissuojan nollauksen ja asetuksen valilla

-t Aika ylikuumenemissuojan asetuksen ja nollauksen valilla

10) Verkkovirran ominaisuustiedot:

-U4: Vaihtovirtajénnite ja -taajuus, joka syotetdan hitsauskoneeseen
-lymax: Verkosta otettava enimmaisvirta

-lyere: Virtaldhteen todellinen virta

11) Verkkovirran symboli DED mahdollisia arvoja ovat:
1 ~ Yksivaiheinen vaihtovirtajannite,

3 ~ Kolmivaiheinen vaihtovirtajannite
12) Suojaustaso

13) Luokan Il laitteen symboli

14) Turvallisuuteen liittyvat symbolit

HUOMAUTUS: Arvokilpiesimerkki nayttaa symbolien ja lukujen
merkityksen, kayttamasi hitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot on
kirjattava suoraan hitsauskoneen omaan arvokilpeen.
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Turvaohjeessa kaytetddn naitd symboleja
huomion herattamiseksi ja kayttdjain
kohdistuvien vaarojen osoittamiseksi. Kun naet
vasemmalla olevan symbolin, noudata ohjeita
aina huolellisesti ilmoitetun riskin valttamiseksi.
Varoitus: tdama kayttoohje on olennainen osa
tuotetta ja se on sadilytettivd, kunnes kone
havitetaan.

Pidd muut henkil6t, erityisesti lapset, pois tieltd
tyoskennellessasi.

Suojaa itsesi ja muut.

SAHKOISKU VOI AIHEUTTAA KUOLEMAN

Valta suoraa kosketusta hitsauspiiriin:
hitsauskoneen tuottama kuormittamaton jannite voi
olla erittdin vaarallinen. Kun kone on kaynnissa,
elektrodissa tai hitsauslangassa, ohjausrullan tilassa
ja kaikissa hitsauslankaa koskettavissa metalliosissa
on jannite. Koneen virheellinen asennus tai
maadoitus aiheuttavat riskin. Séhkéasennukset on
suoritettava turvallisuussdéantojen mukaisesti.

= Kaytad asianmukaista vaatetusta, mielellaan ilman
ulkonevia taskuja, sekd pitkavartisia turvakenkia ja
paasuojusta. Valta keinokuituisia vaatteita.

= Kayta kuivia, ehjid hitsauskasineita.

= Sijoita hitsauskone siten, ettéd se seisoo vakaasti

tyoskentelytasolla  enintddn  15%:n  kulmassa
maahan nahden.
= Erista itsesi tyokohteesta ja maasta

kuivaeristykselld. Varmista, ettd eristyspeite on
riittdvan suuri peittddkseen koko alueen, jolla olet
fyysisesti kosketuksissa tyokohteeseen ja maahan.

= Al kéyta konetta erittéin kosteissa paikoissa. Jos
sitd ei voida valttda, varmista, ettd kytkin ja
maadoitus toimivat oikein.

= Jos saa on sateinen, muista, ettd kone on suojattu
sadepisaroilta, mutta ei suurilta vesiroiskeilta tai
kaatosateelta; irrota kone talldin verkkovirrasta.

= Varmista, etté tydalueella on hyva maadoituspiste.
Tarkista ennen sahkdliitantdjen tekemista, etta
hitsauskoneen arvot vastaavat asennuspaikan
verkkovirran jannitetta ja taajuutta.

= Hitsauskaapeleiden liitantd, huolto ja korjaus on
suoritettava, kun laitteen virta on sammutettu ja se
on irrotettu verkkovirrasta.

Sammuta laite ja irrota se verkkovirrasta ennen kuin
vaihdat hitsauspolttimen kuluneet osat.

= Verkkovirtapistotulpan on sovittava kaytettdvaan
pistorasiaan.
Pistotulppaa ei missdan tapauksessa saa muokata.

= Ald kaytd vahingoittuneita johtoja, tarvittavaa
pienempia johtoja tai vaarin liitettyja johtoja. Pida
johdot kuivana ja puhtaana ja suojaa ne kuuman
metallin kipingilta.

= Virtalahteen johtoa ei saa kayttdd muihin kuin
maaritettyihin tarkoituksiin. Aivan erityisesti sitd ei
pida kayttaa laitteen kantamiseen tai ripustamiseen.
Ala aseta johtoa lamménlahteiden, 6ljyn tai terdvien
reunojen lahelle. Tarkista johto usein mahdollisen
vahingoittumisen tai vahingoittuneiden johdinten
varalta; vaihda vahingoittunut johto valittémasti, silla
paljaat johtimet voivat aiheuttaa kuoleman.

= Al& kierrda maadoitusjohtoa,
kaapelia tai virtajohtoa ympaérillesi.

hitsauspolttimen

= Al4 pane metallilankoja ilma-aukkoihin.

= Al& koske elektrodiin, kun se koskettaa
tydstettdvain kappaleeseen. Ald koskaan koske
samanaikaisesti kahta eri hitsauskoneisiin kytkettya
puikonpidintd, joissa on jénnite. A& anna kahden
henkilon tyoskennella samalla koneella
samanaikaisesti. Kun hitsauskonetta ei kayteta,
irrota verkkovirtajohto.

= Jos samaa tyOkappaletta tyostetdan kahdella
hitsauskoneella tai kaksi hitsaajaa tyostavat eri
kappaleita, jotka ovat sdhkoisesti yhteen kytkettyja,
kahden eri puikonpitimen tai hitsauspolttimen
kuormittamaton jannite saattaa kerdantya yhteen,
mikd on erittdin vaarallista, koska saavutettava
jannite on kaksinkertainen maaritettyyn arvoon
verrattuna.

= Koneen sammuttamisen jilkeenkin invertterin
jaannosjannite voi olla hengenvaarallinen.

HOYRYT JA KAASUT VOIVAT OLLA
VAARALLISIA
Hitsaus saattaa tuottaa terveydelle vaarallisia

hoyryja ja kaasuja. Valtd hoyryjen ja kaasujen
hengittdmistd. HOyryjen syntymisen estamiseksi
hitsattavista kohteista tulee poistaa ruoste, rasvat,
oljyt ja maalit ennen hitsausta.

= Pida hitsatessa paasi pois hoyryista.

= Valtd koneen kayttda tiloissa, joissa ilmanvaihto
on huono.

= Poista hitsauksen tuottamat hdyryt ja kaasut
suljetuista tiloista tuulettamalla tila suodatetuilla
imureilla ja/tai avaamalla ikkunat ja ovet.

= Al3 hitsaa paikoissa, joissa voi olla rasvanpoiston
puhdistus- tai ruiskutustoimintojen aiheuttamia
kloorihiilivetyjd. Kuumuus ja kaaren sateet voivat
reagoida liuottimien haihtumishdyryihin ja
muodostaa fosgeenia, joka on erittdin myrkyllinen
kaasu, tai muita arsytysta aiheuttavia aineita.

= Pinnoitettuja metalleja, kuten sinkki-, lyijy- tai
kadmiumpaallysteistd rautaa tulee hitsata vain, jos
pinnoite on poistettu ennaltaehkaisevasti
hitsausalueelta, tydskentelyalue on hyvin tuuletettu
ja kayttdja kayttdd tarvittaessa hengityssuojainta.
Naitd alkuaineita sisaltavat pinnoitteet ja muut

metallit saattavat tuottaa myrkyllisia kaasuja
hitsattaessa.

= Kayttdjan  altistuminen  hitsauskaasuille  on
tarkistettava ajoittain huomioiden kaasujen
koostumus ja tiheys seka altistuksen kesto.
KAASUVUODOT SAATTAVAT AIHEUTTAA
VAKAVIA VAMMOJA

Sulje aina kaasupullon venttiili, kun se ei ole
kaytossa.

KUUMAT OSAT SAATTAVAT AIHEUTTAA
VAKAVIA PALOVAMMOJA

Ala koske kuumiin osiin. Odota, ettd hitsauspoltin
jaahtyy, ennen kuin kosketat sita tai teet sille mitaan.

= Suojaa itsesi ja muut kipindiltd ja kuumalta
metallilta.
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LAITTEEN LIALLINEN KAYTTO SAATTAA
AIHEUTTAA SEN YLIKUUMENEMISEN

Anna laitteen jaahtya. Alenna virtaa tai lyhenna
tybskentelyaikaa ennen kuin aloitat hitsauksen
uudelleen. lima-aukot ovat erittéin tarkeita laitteen
toiminnalle. Al peité niité. Al& esté ilman kulkemista
laitteeseen suodattimilla tai muilla tavoin.

MELU SAATTAA VAHINGOITTAA KUULOA
Laitteen tuottaman aanen taso riippuu
tydolosuhteista ja mahdollisesti tehdyista sdadaoista.
Kayttdjan on tarkistettava, ettei paivittaisen
henkilokohtaisen altistumisen raja ylity ("LEP,d"), eli
melutaso ei ole 80dB (A) tai korkeampi. Jos
melutaso on liian suuri, on pakollista kayttaa
henkilésuojausvalineita: sopivat korvatulpat tai
maaritetyn tyyppiset kuulosuojaimet.

MAGNEETTIKENTAT SAATTAVAT AIHEUTTAA
HAIRIOITA  TARKEISIN ~ SAHKO-  TAI
ELEKTRONIIKKALAITTEISIIN

] Henkildiden, jotka kayttavat
sydamentahdistimia tai muita |aaketieteellisia
laitteita, on pysyttava turvallisella etaisyydella.

. Tahdistinten  kayttjien on kysyttava
neuvoa ladkariltddn ennen oleskelua alueilla, joilla
konetta kaytetaan.

KAAREN SATEET  VOIVAT
PALOVAMMOJA SILMIIN JA IHOON
Hitsauksessa kaytettdva sahkovalokaari on erittdin
vaarallinen, koska se tuottaa voimakasta infrapuna-
ja ultraviolettisateilya.

Kayttdjan on hallittava hitsauskoneen turvallinen
kayttd ja hitsauksen
kondensaattoripurkausmenetelmé, ja héanen on
tunnettava  kaarihitsaukseen liittyvat riskit ja
aiheeseen liittyvat  turvallisuustoimenpiteet  ja
hatatoimenpiteet.

AIHEUTTAA

(Katso my6s "TEKNINEN IEC-DIREKTIIVI tai
CLC/TS 62081": KAARIHITSAUSKONEIDEN
ASENNUS JA KAYTTO).

= Ald katso valokaarta ilman asianmukaista

suojamaskia.

= Kaytd DIN-standardien mukaista suodattimin ja
suojuksin varustettua hitsausmaskia suojataksesi
silmasi UVA- ja UVB-sateilta.

= Kayta hitsausmaskin alla kunnollisia suojalaseja,
joissa on sivusuojat.

= Suojaa muut lahelld olevat henkil6t sopivalla
syttyméattomalla suojaseinélla ja/tai kielld heita
katsomasta valokaareen tai altistamasta itseaan
kaaren sateille tai kuumille metalliroiskeille.

= Al4 kayta piilolinssejé hitsatessa.

LENTAVAT METALLINPALAT TAI LIKA
SAATTAVAT VAHINGOITTAA SILMIA

Hitsaus, leikkaus, harjaus, hionta ja purseenpoisto
saattavat aiheuttaa kipindintia ja metalliroiskeita.
Kitsaubkeatiaa.osa on jaahtynyt, siitd voi irrota

HITSAUS JA LEIKKAUS SAATTAVAT
AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN

= Ala hitsaa tai leikkaa sellaisten séilididen tai
putkien paalla, jotka sisaltavat tai ovat siséltéaneet
tulenarkoja nesteitd tai kaasuja; varmista, ettad
tyoskentelyalue on asianmukaisesti puhdistettu.

Suljetut sdiliot saattavat rajahtda, jos ne

altistuvat hitsaukselle.

= Suojaa kaasupullot liialliselta kuumuudelta (myos
auringolta), tarahdyksiltd, vaurioilta, kuonalta,
avotulelta, kipindilté ja sdhkovalokaarilta.

= Al4 kéyta kaasupulloa vaakatasoon asetettuna.

= Sijoita pullot pystyasentoon kiintedlle tasolle tai
tarkoituksenmukaiseen  tukeen kaatumisen tai
putoamisen estamiseksi

= Pida pullot etaalla hitsauksesta tai séhkdpiireistéa.
= Ala koskaan kierré hitsauspoltinta kaasupullon
ympaérille. Ala kosketa kaasupulloa elektrodilla.

= Kaytd vain inerttid kaasua sisaltavia pulloja,
oikeanlaisia saatimia ja letkuja seka tarkoitukseen
sopivia lisdvarusteita, ja pida ne hyvassa kunnossa.

= Kun avaat kaasupullon venttiilin, kdanna kasvosi
poispain kaasuputkesta.

= Pida suojakorkki venttiilin paalla aina, kun pullot
eivat ole kaytdssa.

= Kaytd asianmukaisia menetelmia, laitteita ja
riittdvasti henkiléstéa pullojen nostamiseen.

= Lue paineistettujen inerttikaasupullojen ja niiden
lisdvarusteiden ohjeet ja noudata niita huolellisesti.
Koneen kaytté asuinalueella saattaa aiheuttaa
hairiéita radiotaajuuteen, jolloin kayttidjan on
mahdollisesti ryhdyttéava ehkaisytoimenpiteisiin.
Hairién korjaukseen ja ehkaisyyn ei voida esittda
tarkkoja ratkaisuja tdssa oppaassa, koska tilanteet
voivat olla luonteeltaan erilaisia. Naissa tapauksissa
on suotavaa tutkia toiminta-alueen mahdolliset riskit
ja kayttaa lisdsuojausta tai suodattimia
erityistarpeiden mukaan. Valmistaja ei ole vastuussa
vahingoista, jotka aiheutuvat hitsauskoneen kaytosta
ylld mainituilla alueilla ja oloissa tai muusta
epaasianmukaisesta kaytosta.

STAATTINEN SAHKO SAATTAA VAHINGOITTAA
ELEKTRONIIKKAPIIRIEN OSIA TAI
KOMPONENTTEJA
Kaytd  antistaattisia
elektroniikkakorttien
kuljetukseen.

laatikoita
siirtoon  ja

pusseja  tai
sailytykseen,

Kayta konetta ympaéristdissa, joiden lampétila on
valilla +5°C—+40°C.
Ala kytke hitsauskonetta valtion sahkdverkkoon.

Laitteen korjaus tai huolto on annettava patevan
henkilon tehtavaksi.

Vain pateva henkilo saa suorittaa laitteen huollon ja korjauksen
kayttden alkuperdisid varaosia ja kulutustarvikkeita. Tama takaa
koneen turvallisuuden. Epdpatevian henkilon koneelle tekemat
valtuuttamattomat korjaukset tai muiden kuin alkuperaisten vaihto-
ja kulutustarvikkeiden kaytto saattavat olla vaarallisia teknikoille ja
kayttdjille, ja aiheuttavat valmistajan antaman takuun raukeamisen.
Noudata oman turvallisuutesi takaamiseksi tdssd kirjasessa
esitettyja huomioita ja turvallisuustoimenpiteita.

Valmistaja ei ole vastuussa onnettomuuksista, jotka aiheutuvat

ihmisille tai

esineille turvallisuussadantéjen noudattamatta

jattamisesta, laitteen epaasianmukaisesta tai harkitsemattomasta

kaytosta tai
maarityksia.

huoltotoimista, jotka eivdt noudata huolto-osan



TUOTTEEN ASIANMUKAINEN HAVITTAMINEN

Tama merkintad tuotteessa ja sen oppaissa ilmaisee,
ettd tdman tyyppistd tuotetta ei saa havittaa
kotitalousjatteen mukana sen kayttdian paattyessa,
koska se saattaa aiheuttaa haittaa ymparistolle tai
ihmisten terveydelle. Siksi asiakasta pyydetdan
havittamaan laite asianmukaisesti muusta jatteesta
erotellen ja kierrattdmaan sen vastuullisesti, jotta sen
osat voidaan kayttaa uudelleen. Asiakkaan tulee ottaa
yhteys paikalliseen toimittajaan saadakseen
asianmukaiset tiedot koneen osien erottelusta ja
tdman tyyppisen tuotteen kierrattamisesta.

Tuotteiden ja pakkausten erottelu auttaa materiaalien
kierratyksessd ja  jatkokaytdssa.  Kierratettyjen
materiaalien uudelleenkayttd edistaa
ymparistonsuojelua, ehkadisee saastumista ja vahentaa
raaka-ainevaatimuksia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEESOPIVUUS JA ASIAAN LITTYVAT
ONGELMAT

Hitsauskone noudattaa séhkdmagneettisen yhteensopivuuden vaatimuksia,
mutta on mahdollista, ettd hitsaus aiheuttaa hairidité tehtaalla ja / tai lahella
olevissa laitteissa. Normaalin kaytdon aikana muodostuva sahkodvalokaari
tuottaa magneettikenttia, jotka voivat vaikuttaa kayttdjarjestelmiin ja
asennuksiin. Kayttdjan tulee huomioida tdméa ja noudattaa varotoimia, kun
laitetta kaytetdan alueilla, joilla sdhkémagneettisista hairidista voi olla haittaa
ihmisille tai esineille (sairaalat, laboratoriot, laaketieteellisten laitteiden
kayttajat, televisiolahetyspisteet, tietojenkasittelykeskukset, teollisuuden
prosesseihin suoraan tai epasuorasti integroidut laitteet ja valineet, jne.).
Hairién korjaukseen ja ehkaisyyn ei voida esittda tarkkoja ratkaisuja tassa
oppaassa, koska tilanteet voivat olla luonteeltaan erilaisia. Naissa
tapauksissa on suotavaa tutkia toiminta-alueen mahdolliset riskit ja kayttaa
lisdsuojausta tai suodattimia erityistarpeiden mukaan. Valmistaja ei ole
vastuussa vahingoista, jotka aiheutuvat hitsauskoneen kaytosta ylla
mainituilla alueilla ja oloissa tai muusta epdasianmukaisesta kaytosta.

CESTINA

Pred pouzitim tohoto stroje si prectéte
vSechna bezpeénostni upozornéni a
pokyny

RIZIKASPOJENA SE SVAROVANIM A REZANIM

UVOD A PREHLED

NejCastéjsi obloukova svafovani jsou:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”,

Svarecka se sklada ze dvou typl, transformatorové ¢i se stfidacem (s
vystupem s polaritou &i bez polarity). Prvni typ ma omezenou funkci
kontroly a druhy typ umoznuje velky rozsah nastaveni.

PRISLUSENSTVI

V zavislosti na modelu muZze byt jednotka vybavena:

® “PM” - svorka zemniciho kabelu;

e “PPE” —drzak kabelu elektrody;

e “CP_EURO” —polarita svafovaciho drzaku pfi svafovani pomoci
elektrody;

e “T_EURO” -vodi¢ elektrody s nepfetrzitym svarenim;

e “T_TIG” — svareCska elektroda“TIG”;
e Maska ¢i helma,

e Plynova hadice,

e Tlakomér,

e Sada s kolecky,

e Kartacek s osou.

Pokud je dodavan, mizete, “PPE” nebo “CP_EURO” & “T_TIG” a “PM”
pfipojit k:

e “PD” — pfimé polarity, ktera je “PPE” ¢i “CP_EURO” nebo “T_TIG” k
zapornému polu (-) e “PM” ke kladnému pélu (+);

e “PD” — obracené polarity, ktera je “PPE” & “CP_EURO” nebo
“T_TIG” ke kladnému pélu (+) e “PM” k zapornému polu (-);

POSTUP “MMA”

Jakmile jsou spojeny dva kovy pomoci svarového kovu, pak pomoci
elektrického oblouku vznika slitina. Svarovy materidl jsou elektrody ¢i
kovem potaZzené draty s materidlem z oxida¢niho ¢inidla.

Pro svarece bez propojeni vystupni polarity ,PPE“ a ,PM* v:
e “PD”, jakmile elektrody pouzivaji povlak z kyseliny &i rutilu.
e “PI”, jakmile elektrody pouzivaji zakladni povlak &i celuloid.

Pro ostatni typy vyhledejte popis vyrobce k danym elektrodam.

Svarecka s méni¢em ma nasledujici automatické funkce:

“TEPLY START”: Pogatedni proud s vét§i hodnotou neZ je planovana
hodnota. To napomaha nastartovat elektricky oblouk.

“SILA OBLOUKU™ Aby se prede$lo tomu, ?e elektroda, ktera se
pfiblizuje ke svar velmi rychle vytvofi zkrat, elektronické zafizeni
automaticky zvySi proud oblouku, aby tuto vlastnost eliminoval;
“ZAMEZENI PRILNAVOSTI”: Hodnota proudu se okamzité snizi,
dokud nedosahne hodnoty, ktera umozni, Ze Ize elektrodu vyjmout se
svaru.

Cinnost instalace a elektrického zapojeni musi byt provedena s vypnutou
svareCkou a odpojenou od napdjeni. Propojeni musi byt provedeno
zkuSenou osobou.

SESTAVENI OCHRANNE MASKY (obr. 1)
SESTAVENI SVAREGSKEHO KABELU — “PPE” (obr 2)

SESTAVENI SVAREGSKEHO KABELU — “PM” (obr 3)

POSTUP “TIG”;

PFi svafovani TIG je teplota vytvarena elektrickym obloukem mezi
neopotfebovavajici se elektrodou (tungsten) a svafovanym dilem,
pomoci toku inertniho plynu (nejcastéji argonu: Ar 99.5). Elektroda
Tungsten je podporovana elektrodou, vhodnou pro pfenos svarovaciho
proudu a chranici samotnou elektrodu a svar pred atmosférickou oxidaci
foukanim inertniho plynu (nej¢astéji argonu: Ar 99.5) jenz fouka z
keramické trysky

Pro svarecky s pfipojenim vystupni polarity ,7_TIG* a ,PM* v ,PD" &i ,PI
ve vztahu ktypu svafovaného materidlu budete obecné potfebovat
kontaktovat manazera distribu¢ni sité:

POSTUP “MIG”

Svarovani ,MIG" se li§i v:

® “PLYNU MIG GAS”: pouzivany material je kov ve formé dratu a
deoxidac¢niho €inidla a plynu, obecné CO2, Argonu ¢i CO2+Argonu.

® “BEZ PLYNU MIG NO-GAS”: svafovaci elektroda obsahuje také
deoxidacni ¢inidlo.
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Pro svare€e bez propojeni vystupni polarity “CP_EURO”a “PM” v:
e “Pl”, pokud svarfuje v “MIG GAS”;
e “PD’ pokud svafuje v “MIG NO-GAS”.

Svarecka s méniéem ma nasledujici automatické funkce;

® “MIG PULSE”: Moduluje svafovaci vykon v ¢ase, v zavislosti na
frekvenci a pulzu. Napfiklad, pokud je frekvence 50Hz a impulz je pfi
15%, ma:

o Celkovou dobu 20ms (1s/50Hz);

o Dobu pulzu 3ms (20ms*15%).

SPOJOVACI DRAT

Otevrete dvefe, vlozte civku na navijeci buben dratu a vlozte drat do
podavace dratu (Obr. 4). Na bubnu je zapadka, aby byl drat stale
napnuty.

OdfFiznéte prvnich 10 cm (4 in) dratu a ujistéte se, Ze v odfezaném konci
nejsou zadné necistoty ¢i deformace.

Otevrete pohyblivé rameno podavace dratu a vlozte drat do vodiciho
ustroji , jenz prochazi skrz drazku podavace a pak opétovné vlozte drat
do druhého vodiciho Ustroji pro zarovnani.

Nastavte tlak skrz specialné navrzeny Sroub. V pfipadé, Ze se drat snazi
odmotat, musite nastavit tlak pomoci specialniho Sroubu. Pokud spojka
zplisobuje nadmérné tfeni a pohyblivé kolo ma tendenci prokluzovat,
musite sniZit jeho tlak, dokud se drat nepohybuje volné.

PRIPOJENi LAHVE A NASTAVENi PLYNU

Umistéte plynovou lahev do svislé polohy na koleCka na patce lahve;
umistéte ji tak, aby ji bylo mozno uzamknout fetézem a zamkem, jak je
patrno z obr. 5A. NaSroubujte na plynovou lahev tlakomér a pfipevnéte
¢lenénou hadici k tlakoméru s ventilem paskou dle obr. 5B.

Nastavte tlak plynu mezi 5 a 25 litry/minutu.

UDRZBA

Opravy musi provadét autorizované servisni stfedisko, nebo pfimo
vyrobce skrz své zakaznické stredisko.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Pfed instalaci systému ¢&i pfed provadénim jakékoliv cinnosti se
svafe€kou doporucujeme precist cely tento navod a v pfipadé nejasnosti
se zeptat pfimo distributora ¢i vyrobce.

Generator, i kdyz byl vyroben v souladu s normami, mize generovat
elektromagnetické ruseni ¢i ruSeni elektrokomunikaénich systému
(telefonti, radii, televizort) ¢i systém( ovladani a zabezpeceni. Pro
eliminaci ¢i minimalizaci takovychto interferenci si prosim pfectéte tento
navod:

Pro spInéni pfedepsané normy IEC 611000-3-11 (Kmitani),
napdjeci sité Zmax = 0,24 ohm.

Svarovani neodpovida podminkam IEC 61000-3-12. Pokud je svarecka
pfipojena k vefejné siti, je na zodpovédnosti pracovnika pro zapojeni Ci
obsluhy, ovéfit moznost tohoto pfipojeni, nebo pokud je to nutné,
kontaktujte managera distribu¢ni sité.

UZivatel je odpovédny za instalaci a pouzivani obloukové svarecky dle
pokynu vyrobce. Pokud je detekovano elektromagnetické ruseni, pak je
na zodpovédnosti uzivatele obloukové svafecky situaci vyfesit za
technické pomoci vyrobce. Neupravujte generator bez svoleni vyrobce.
Pred instalaci obloukové svarecky by meél uzivatel provést prizkum
potencialnich elektromagnetickych problému v okoli.

Mél by dbat na tyto kroky:

1) Napajeci kabely, ovladaci kabely, signalni a telefonni kabely
v bezprostfedni blizkosti obloukové svarecky;

2) Radiové a televizni vysilace a pfijimace;

3) Pocitace a jiné ovladaci zafizeni;

4) Kritické bezpecnostni zafizeni pro ochranu primyslovych zafizeni.

5) Lékafské zafizeni okolostojicich osob, napfiklad pouZiti
kardiostimulatorG ¢i naslouchatek.

6) Zafizeni, pouzivané pro kalibraci ¢i méreni;

7) Elektronicka imunita ostatniho vybaveni v okoli. UZivatel by se mél
ujistit, Ze ostatni zafizeni v okoli je elektromagneticky kompatibilni. To
vyzaduje dodate¢na méfeni ochrany;

8) Neékteré problémy Ize vyfesSit provadénim svarovani ¢&i fezani
v takovou denni dobu, kdy tato zafizeni nejsou pouzivana.

Velikost okolni oblasti zavisi na struktufe stavby a ostatnich aktivitach
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Verejna elektrorozvodna sit’

Obloukova svarecka by méla byt pfipojena do vefejné elektrorozvodni
sité dle doporuceni vyrobce. Pokud nastane ru$eni, mize byt nutné
praci dodate€né  zabezpedit, napfiklad filtrovanim  vefejné
elektrorozvodné sité. Je nutno zvazit stinéni napajeciho kabelu
permanentné nainstalované obloukové svafecky v kovovém &i
podobném obalu.

Stinéni by mélo byt spojeno s napajenim svarecky, aby byl zabezpecen
dobry elektricky kontakt mezi krytem a krytem napajeciho zdroje
svarecky.

Udrzba

Zafizeni musi podstupovat pravidelnou udrzbu, dle pokynud vyrobce. Kryt
a jakykoliv pfistup k nému musi byt béhem svafovani a fezani spravné
uzavien. Generator by nemél byt ménén ¢&i jakkoliv upravovan, kromé
zmén, provadénych vyrobcem a autorizovanych a vykonavanych
autorizovanymi osobami vyrobce. PfedevSim vzdalenost oblouku od
svafovaného dilu a stabilizaéniho zafizeni musi byt nastavena a
udrzovana v souladu s doporu¢enim vyrobce*.

Svarovaci kabely

Svarovaci kabely by mély byt co mozna nejkratsi a mély by byt umistény
blizko sebe, leZice na zemi &i blizko ni.

Uzemnéni svafovaného materialu

Propojeni svafovaného materialu se zemi muze snizit nékteré emise.
Davejte pozor, aby uzemnéni svafovaného materialu nezvysilo riziko
zranéni uzivatelt ¢i poskozeni ostatniho elektrického zafizeni. Je-li to
nezbytné, propojeni svafovaného materidlu a zemé by mélo byt
provedeno pfimym spojenim svafovaného kusu, ale v nékterych zemich,
kde neni pfimé spojeni dovoleno, by mélo byt spojeni zajisténo pomoci
vhodného kapacitniho odporu, zvoleného dle narodnich norem.

Ochrana a stinéni

Ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli mGze zmirnit
problémy s ru$enim. Ochrana celého prostoru kolem svafovani muze byt
v nékterych pfipadech zvazena.

Toto je svarecka tfidy A, navrzena pro prumyslové pouZiti: pouZiti
v jinych prostfedich mize  vytvofit ruSeni a  ovliviiovat
elektromagnetickou kompatibilitu.

Spravné pouziti svarecky je povinnosti koncového uzivatele.

TECHNICKE INFORMACE

Informace o vykonu svarecky jsou uvedeny na vyrobnim $titku
s nasledujicim vyznamem (Obr. 6 A-B-C):
1) Vyrobce
2) Model
3) Sériové cislo
4) Priklad symbolu napajeni svafecky:
1~ 1

. Transformator s jednou fazi
3~ —
. .'. El Trifazovy transformator s usmérfovacem

L E L, W, e WP =Y v, vees . C P vy
=5 Jedno- ¢i  tiifazovy staticky  frekvenéni  ménic-
transformator s usmérfovacem

° [
A 2 Méni¢ zdroje napéti s vystupem AC a DC

5) Odkaz na normu, potvrzujici, Ze napajeni svare¢ky odpovida jejich

pozadavku

6) Napfiklad symbol zplisobu svafovani:

Ruéni obloukové svafovani kovu pomoci elektrod s

povlakem

Svarovani inertnim plynem Tungsten

Kovovy inertni a aktivni svafovaci plyn, vcetné
pouziti dratu, potazeného tavidlem

Samostinény drat, potazeny tavidlem pro
obloukové svarovani

|5 Rl [

7) Symbol: EI pro napajeni svafovani, provadéného v prostfedich se
zvyS$enym rizikein elektrického vyboje
8) Pfiklad symbolu proudu svarecky:

_— Stejnosmérny proud

Stfidavy proud a dodatecnd mérna frekvence v
herzich

3

r B Stejnosmérny &i stfidany proud na stejném vystupu
_’H'\,r a navic mérna frekvence v hezcich
L -



9) Vykon svarovaciho okruhu:

- Up: Maximalni napéti ve vakuu

- 1,/Uy: proud a odpovidajici normalizované napéti, jenz muze svarecka
béhem svafovani poskytnout

Lamin/ l2max: M&rny minimalni/maximalni svafovaci proud

- Uzmin/ Uzmax: Minimalni/maximalni konvenéni zatizené napéti

- X: pracovni cyklus

-MIN A/V -MAX A/ V: uréuje rozsah svafovaciho proudu k
odpovidajicimu napéti oblouku

- @S |\\5rna maximalni doba svafovani v nepretrzitém rezimu fon
(max) pfi mérném maximalnim proudu pfi okolIni teploté 20 °C (vyjadfeno
v minutach a sekundach)

- @@ ® |\|&rna maximalni doba svafovani v nesouvislém rezimu ¥ toy
(max) pfi mérném maximalnim proudu pfi okolni teploté 20 °C béhem
nepretrzitych 60 sekund (vyjadfeno v minutach a sekundach)

- t, :Doba mezi vynulovanim a nastavenim zafizeni s tepelnou pojistkou
- . : Doba mezi nastavenim a vynulovanim zafizeni s tepelnou pojistkou
10) Charakteristicka data napajeci linky:

-Us: AC napéti a frekvence, dodavana svarecce

-lymax: Maximalni odbér proudu z napajeni

-lyerr: Aktudini proud napajeni

11) Symbol napajeni D{:' mozné hodnoty jsou:

1 ~ Jednofazové napéti AC,

3 ~ tfifazové napéti
12) Stupné ochrany

AC

13) Symbol pro zafizeni tfidy Il
14) Symboly, vztahujici se k bezpecnosti

POZNAMKA: Priklad $titku ukazuje vyznam symbol(i a obrazkd, presné
hodnoty technickych informaci svafecky musi byt zaznamenany pfimo

na Stitku svarecky.
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Zobrazené symboly jsou v letdku pouzity k
upoutani pozornosti a k identifikaci moznych
rizik obsluhy. Jakmile naleznete symbol,
vyvedeny na levé strané, vzdy peclivé dodrzujte
pokyny, vyhnete se tak riziku. Varovani: tento
navod je nedilnou soucasti vyrobku a musi byt
uschovan do likvidace samotného stroje.

PFi praci udrzujte odstup ostatnich osob, zvlasté
déti.

Chrante sebe i ostatni.

ELEKTRICKY VYBOJ MUZE ZABIJET

Vyhnéte se pfimému kontaktu se svafovacim
okruhem: pracovni napéti, dodavané svareckou,
muze byt velmi nebezpe¢né. Elektroda ¢i svarovaci
drat, prostor vodicich kole¢ek a vSechny kovové
Casti, jenz se dotykaji svafovaciho dratu jsou pfi
zapnuté svareéce pod napétim. Spatna instalace
uzemnéni stroje je rizikem. Elektricka instalace musi
byt provedena dle bezpec¢nostnich norem.

® Noste odpovidajici odév, pokud mozno bez
volnych kapes, noste pracovni obuv s vysokym
lemem a pokryvku hlavy. Vyhnéte se syntetickym
tkaninam.

® Noste svarovaci rukavice, suché a bez otvora.

® Umistéte svarecku na stabilni povrch pracovni
plochy s maximalné 15% sklonem od zemé.

" |zolujte se od pracovniho mista a od zemé
pomoci suché izolace. Ujistéte se, ze je izolace
dostatecné velka, aby pokryla cely pracovni prostor,
ve kterém pfichazite do styku s praci a zemi.

® Nepouzivejte stroj na velmi vlhkych mistech.
Pokud to neni mozné, ujistéte se, ze jsou spinac a
bezpecénostni ochranna paska uginné.

® Pokud prsi, pamatujte, Ze je stroj chranén proti
kapkam, ale nikoliv pfes stfikajici vodou ¢i pfimym
rychlym destém; proto stroj odpojte od napajeni.

® Ujistéte se, ze je pracovni misto vybaveno
kvalitnim uzemnénim. Pfed jakymkoliv elektrickym
propojenim se ujistéte, Ze Udaje o napéti na
svareCce odpovidaji napéti a frekvenci napajeni
v misté instalace.

= Pripojeni kabeld svarecky, udrzbu a opravu
musite provadét, je-li napajeni vypnuto a odpojeno
od pfivodu napéti.

Pfed vyménou opotifebovanych dilli svarecky stroj
vypnéte a odpojte jej od hlavniho napajeni.

= Hlavni zastr¢ka napajeni musi mit vhodnou
zasuvku.

Rozhodné zasuvku neupravuijte.

® Nepouzivejte poskozené kabely, nebo kabely
malého priméru, nez je vyzadovano, nebo
nespravné propojené. Udrzujte kabely suché, Cisté a
chranéné pred horkymi kovovymi jiskrami.

® Kabel napajeni nesmi byt pouzit kjinym nez
uvedenym ucellm, zvlasté pak ne k prenaseni Ci
zavéseni stroje. Netahnéte kabel pobliz zdrojl tepla,
oleje ¢i pobliz ostrych hran. Pravidelné kontrolujte
kabel, zda nedoslo k poskozeni ¢i preruseni vodicu;
jakkoliv poskozeny kabel okamzité vymérte -
nekryté vodi€e mohou zabijet.

® Nenamotavejte zemnici kabel, svafovaci kabel ani
napajeci kabel kolem svého téla.

® Nevkladejte do ventilacnich otvort zadné kovové
vodice.

® Nedotykeijte se elektrody, je-li v kontaktu s dilem,
na kterém pracujete. Nikdy se najednou nedotykeijte
elektricky rozzhavenych dili drzaku elektrody,
pfipojené ke dvéma svarfeckam. Nedovolte dvéma
lidem, pracovat najednou se stejnym strojem.
Jakmile je svafecka nepouzivana, vytdhnéte
napajeci kabel.

® Vice nez jedna svéafecka, pracujici na stejném
dilu, nebo dva svafeci, pracujici na rliznych, avSak
elektricky propojenych dilech mohou zpusobit
akumulaci napéti na prazdno mezi dvéma rdznymi
drzaky elektrod, nebo elektrodami, jenZ mohou byt
nebezpeéné, protoze dosazend hodnota je
zdvojnasobena oproti hodnoté pfedepsané.

" | po vypnuti svairecky muze prevodnik stale
obsahovat nebezpe¢né zbytkové napéti, které
muize byt smrtici.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE
Svafovani mulze vytvaret vypary a plyny,
nebezpecné pro zdravi. Tyto vypary a plyny
nevdechujte. Pro omezené tvorby vyparQ, pred
pouzitim svarfecky, vycCistéte svafované dily od
koroze, feziva, oleje a natéru.

® P¥i svafovani davejte hlavu mimo tyto vypary.

® Vyhnéte se pouzivani svarecky na misté vez
proudéni vzduchu.

® Pro odvod vyparli a plynt, vytvafenych béhem
svafovani v uzavienych  prostorach  mistnost
vyvétrejte pomoci odsavacu s filtry a/nebo otevienim
oken a dvefi.

® Nesvafujte v mistech  pobliz chlorovanych
uhlovodikli, vychazejicich z Cisticich prostfedkl
odmastovadel a spreji. Horko a zafeni oblouku
muZe reagovat s vypary rozpoustédel a vytvaret
fosgen, vysoce toxicky plyn a jiné drazdivé
slouceniny.

® Neprovadéjte svafovani a fezani na potazenych
kovech, jako je pozink, poolovény kov ¢i kadmiem
vyloZzené Zelezo, dokud nebude potahova vrstva
preventivné odstranéna ze zény svarovani, pracovni
prostor dobfe odvétran a, je-li to nutné, pracovnik
vybaven respiratorem. Potah a ostatni materialy,
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obsahujici tyto prvky, mohou vytvaret pfi svafovani
toxické vypary.

® Vystaveni pracovnika témto vypardm by mélo byt
pravidelné kontrolovano dle slozeni vypard a
koncentrace a také délky doby vystaveni témto
vyparim.

USKLADNENi  PLYNU MUZE  ZPUSOBIT
SMRTELNE URAZY
Vzdy kdyz neni lahev pouzivana, lahev uzavrete.

HORKE DILY MOHOU VYTVORIT VAZNE
POPALENINY
Nedotykejte se horkych povrchl. Pred dotykem &i
jinou c¢innosti se svarem vyckejte, dokud svar
nevychladne.

® Chrarite sebe a ostatni pred jiskrami a horkym
kovem.

NADMERNE POUZIVANi SVARECKY MUZE
ZPUSOBIT JEJi PREHRATI

Dovolte svarec¢ce vychladnout. Snizte proud, nebo
pracovni cyklus pred tim, nez opét zaCnete svarovat.
Vétraci otvory jsou velmi dlleZité pro spravnou
funkci svarecky. Nezakryveijte je. Nebrarite pratoku
vzduchu do svarecky filtry ¢i jinymi pfedméty.

HLUK MUZE POSKODIT SLUCH

Hluk, vydavany svareCkou, zavisi na pracovnim
prostfedi a na moznych Upravach.

Pracovnik musi zkontrolovat, zda hladina denniho
vystaveni osoby “LEP” neni pfekrogena, jinymi
slovy, neni prekro¢eno 80dB (A), nebo vice. V
takovém pfipadé je povinnost pouzivat odpovidajici
ochrannou pomlcku: pouzijte vhodné $punty do usi
nebo sluchatka pozadovaného specifického modelu.

MAGNETICKE POLE MUZE INTERFEROVAT
S DULEZITYMI ELEKTRICKYMI ¢
ELEKTRONICKYMI ZARIZENIMI

u Osoby, pouzivajici kardiostimulatory &i jiné
lékafské pfistroje  musi udrZovat bezpecnou
vzdalenost.

= Osoby, pouzivajici kardiostimulator, musi
konzultovat situaci se svym lékafem, nez se zacnou
pohybovat pobliz mist, kde se tato svarecka
pouziva.

ZARENi OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT POPALENI
oCi A KUZE

Elektricky svafovaci oblouk je velmi nebezpecny
kvl intenzivni  tvorbé infraterveného  a
ultrafialového zareni.

Pracovnik musi dbat na bezpecné pouziti svarecky,
vybijeni kapacitord béhem svarovani a mél by byt
také informovan o rizicich, spojenych s postupem
svafovaciho oblouku, ochrany a nouzovych
postupech.

(Také odpovida “TECHNICKE SMERNICI IEC ¢&i
CLC/TS 62081 INTSLACE A POUZITI
OBLOUKOVYCH SVARECEK).

® Nedivejte se do svétla oblouku, nejsou-li vase oci
chranény odpovidajici maskou.

® Pouzivejte masku s odpovidajicim filtrem a
krytem, splfiujicim DIN pro ochranu zraku od UVA a
UVB zareni.

® Pod maskou noste odpovidajici bezpecnostni
bryle s podélnymi kryty.

® Chrarite okolni osoby vhodnym, nehoflavym
prizorem a/nebo je varujte, aby se nedivali na
oblouk a nevystavili se tak paprskim oblouku c¢i
horkym kouskim kovu.

® Nesvarujte, pouzivate-li kontaktni Cocky.

ODLETAVAJiCi KOUSKY Kovu €I SPINY
MOHOU POSKODIT ZRAK

Svarovani, fezani, brouSeni a odstfihavani muize
vytvaret jiskry a kovové Srapnely. Jakmile se
svarovana ¢ast ochlazuje, mize se vytvofit Skvara a
vystrelit.

SVAROVANI A REZANi MUZE ZzPUSOBIT
VZNICENI CI EXPLOZI

® Nesvarujte ¢i nefezte kontejnery Ci potrubi, které
obsahuje €i obsahovalo hoflavé kapaliny &i plyny;
ujistéte se, Ze byla pracovni oblast spravné ocisténa.

Uzaviené kontejnery mohou pfi svarovani
explodovat.

® Chrarite plynové lahve pifed nadmérnym horkem
(také od slunce), narazy, fyzickym poskozenim,
Skvarou, otevienym plamenem, jiskrami a
elektrickymi oblouky.

® Nenechavejte prazdné plynové lahve na odstavné
ploSe ve vodorovné poloze.

®Vlozte tyto lahve ve svislé poloze na pevnou
podpéru, nebo do spravného kontejneru a zabrarte
jejich pfevrzeni ¢i padu.

® Uchovavejte tyto lahve pfed svafovanim i
elektrickymi okruhy.

® Nikdy nenamotavejte svarovaci drat kolem plynové
lahve. Nedotykejte se elektrodou lahve.

® Pouzivejte pouze inertni plynové lahve, spravné
regulatory a hadice a vhodné pfisluSenstvi pro
odpovidajici €¢innost, udrzujte vSe v dobrém stavu.

® Pii otevirani ventilu lahve dejte tvai mimo vystupni
potrubi.

® Kromé pfipadu, kdy lahve pouzivate, nechavejte
vzdy ochranou krytku na lahvi.

® Pouzivejte vhodny postup, odpovidajici vybaveni a
spravny pocet osob ke zvedani lahve.

® Peglivé si prectéte nasledujici pokyny k valcim se
stlaenym plynem a odpovidajicim pfislusenstvim.
Pouziti pristroje v obytné oblasti miize zpUsobit
interferenci v radiofrekvenci, v takovém pfipadé
muiize byt pracovnik pozadan k napravnému
opatreni.

Jako protiopatfeni a bezpecnostni opatfeni neni
mozné v tomto navodu pfedjimat zadné presné
feSeni, jelikozZ se situace mlze liSit a byt jiné povahy.
V takovych pripadech doporu¢ujeme prozkoumat
potencialni riziko pracovni oblasti a pouzivat dalSi



prazory ¢i filtry, dle specifickych pozadavku. Vyrobce
nenese zadnou odpovédnost za jakékoliv poskozeni,
zplsobené pouzitim svafecky v prostorach a
podminkach, uvedenych vySe a jinym nespravnym
pouzitim.

STATICKA ELEKTRINA MUZE POSKODIT DiLY
Cl KOMPONENTY ELEKTRICKYCH OKRUHU

Pro uskladnéni, prevoz ¢i presun elektronickych
) karet pouzivejte antistatické sacky ¢i krabice.

\|
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Svarecku pouzivejte v prostiedi s teplotou mezi
+5°C az +40°C.
Nepfripojujte svarecku ke statni elektrické siti.

Opravy ¢i udrzbu svarecky musi provadét pouze
kvalifikovana osoba.

Servis a opravy musi provadét exkluzivné kvalifikovana osoba
pomoci originalnich nahradnich dili a spotfebnich dila. Tak
zajistite bezpecnost svarecky. Neodborné opravy, provadéné na
této svarecce nekvalifikovanou osobou ¢€i pouzitim nahradniho ¢i
spotiebniho dilu, jenz neni originalni, mize byt nebezpecné pro
techniky a pracovniky a rusi zaruku vyrobce. Pro vasi bezpeénost
dodrzujte poznamky a bezpecnostni pokyny v této prirucce.
Vyrobce neni odpovédny za jakékoliv urazy osob ¢i véci,
zplUsobené nedodrzenim bezpeénostnich pravidel, nespravnym c¢i
nelogickym pouzivanim svarecky, nebo jinou udrzbou, nez ktera je
popsana v oddile Udrzba.

SPRAVNA LIKVIDACE VYROBKU

Toto oznageni na vyrobku a v odpovidajici literatufe
ur€uje, Ze tento druh vyrobku nesmi byt na konci své
zivotnosti likvidovan se standardnim domovnim
odpadem, aby se zabranilo poSkozeni Zivotniho
prostfedi ¢i lidského zdravi. Proto je zakaznik vyzvan
k spravné likvidaci, roztfidéni tohoto vyrobku od
ostatnich typl odpadu a odpovédné recyklaci, pro
dal$i pouziti komponent. Zakaznik je proto pozadan
o kontaktovani mistniho dodavatele ohledné vSech
informaci, tykajicich se tfidéného sbéru a recyklace
tohoto typu vyrobku.

==
@ Tridény sbér vyrobku a obalu umoznuje recyklaci
materidlu a jejich nasledné pouziti. Pfi opé&tovném
pouziti recyklovaného materialu napomahate chranit
Zivotni prostfedi a sniZzujete pozadavky na téZzbu
surovin.
existuje moznost, Zze béhem svafovani mohou byt vytvofeny
interference na elektrovodné siti a / nebo na zafizeni, jenz je v provozu

pobliz.  Elektricky !ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A
ODPOVIDAJICI PROBLEMY
Svarecka by méla odpovidat pozadavkim na elektromagnetickou

kompatibilitu, nicméné oblouk, vytvareny béhem standardni ¢innosti emituje
elektromagnetické pole, jenz obecné ovliviiuje operaéni systémy a instalace.
Pracovnik by mél toto zvazit a nasledné zajistit takova opatfeni v oblastech, v
nichz elektromagnetické interference mohou zpusobit $kodu osobam ¢i
vécem (nemocnice, laboratofe, preprava elektromagnetickych spotfebic,
televizni vysilae, centra zpracovani dat, vybaveni a pristroje pfimo &i
nepfimo integrované v ramci primyslového zpracovani, atd.). Jako
protiopatfeni a bezpec€nostni opatfeni neni mozné v tomto navodu predjimat
zadné presné feSeni, jelikoz se situace muze liSit a byt jiné povahy. V
takovych pripadech doporuéujeme prozkoumat potencialni riziko pracovni
oblasti a pouzivat dalsi prizory ¢i filtry, dle specifickych pozadavkl. Vyrobce
nenese zadnou odpovédnost za jakékoliv poskozeni, zplisobené pouzitim
svarecky v prostorach a podminkach, uvedenych vySe a jinym nespravnym
pouzitim.

SLOVENSKY

Pred pouzitim tohto zariadenia si
precitajte bezpeénostné upozornenia a
navod na pouzivanie.

RIZIKA TYKAJUCE SA PROCESU ZVARANIA A REZANIA

UVOD A PREHLAD

Najbeznejsie procesy oblukového zvarania:

1. ,MMA“;
2. ,TIG“
3., MIG“

Existuju dva typy zvaracich zariadeni - transformatorové alebo invertorové
(s polaritnymi vystupmi alebo bez nich). Prvé maju obmedzené ovladacie
funkcie a pri druhych sa méze nastavit Siroka Skala parametrov.

PRISLUSENSTVO

Zariadenie mdze byt v zavislosti od modelu vybavené:

,»PM* — kabel uzemnovacej svorky;

,»PPE* — kabel drziaka elektrody;

,»CP_EURO* — drét horaka so stalou polaritou
“T_EURO?” - dr6t horaka na kontinudlne zvaranie;
“T_TIG” — zvéraci horak , TIG*

maska alebo prilba,

plynova hadica,

merac tlaku,

suprava koliesok,

kefa s osou.

Dodané ,PPE“alebo ,CP_EURO"alebo ,T_TIG* a ,PM* je mozné pripojit

nasledujucim spésobom:

e ,PD“ — priama polarita, teda ,PPE“, ,CP_EURO" alebo ,T_TIG" k
negativnemu pélu (-) a ,PM* k pozitivnemu pélu (+);

e ,,PI“ — nepriama polarita, teda ,PPE", ,CP_EURO" alebo ,T_TIG" k
pozitivnemu polu (+) a ,PM* k negativhemu pdlu (-).

PROCES ,,MMA*

Ked sa dva kovy spoja zvaracim kovom, potom sa dosiahne fuzia
elektrickym oblukom. Zvaracimi materialmi st elektrédy alebo kovové
obalené ty¢e s deoxidaénymi Cinidlami.

Pri zvaracich zariadeniach je polaritny vystup ,PPE® a ,PM® pripojeny ako:
e ,PD" ked sa pouzivaju elektrody kyselinové alebo rutilové.

e PI, ked sa pouzivaju bazické alebo celulézne elektrédy.

Pri inych typoch postupujte podla odportiéani vyrobcu elektrod.

Invertorové zvaracie zariadenia maju nasledujuce automatické funkcie:
,HORUCI START* &tartovaci prid je vy3$i ako naplanovana hodnota.
Tymto spésobom sa zlepsi zapalenie obluka.

,SILA OBLUKA*: Aby sa predislo situacii, Ze elektréda, ktora sa priblizuje
k zvaranému roztavenému kovu, pdsobi velmi rychlo skrat, elektronické
zariadenie automaticky zvys$i hodnotu prudu oblika, aby sa predi$lo tejto
situécii;

,NELEPIVOST*“ hodnota prudu sa okamzite znizi dovtedy, kym sa
nedosiahne hodnota, ktord umozni elektréde odlepit sa od roztaveného
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kovu.

Pri intalacii a elektrickom zapajani musi byt zvaracie zariadenie vypnuté a
odpojené od napéjacieho zdroja. Zapojenie musi previest skiseny
personal.

MONTAZ OCHRANNEJ MASKY (obr. 1)
MONTAZ ZVARACIEHO KABLA - ,,PPE“ (obr. 2)

MONTAZ ZVARACIEHO KABLA — ,,PM“ (obr. 3)

PROCES ,, TIG“

Pri zvarani TIG sa teplo vytvara medzi elektrickym oblikom a netaviacou
sa elektrédou (volframovou) a zvaranym predmetom pomocou inertného
plynu (zvy€ajne argén: Ar 99,5). Volframové elektrédy su doplnené
horakom vhodnym na prenos zvaracieho prudu, ktory chrani samotnu
elektrodu a roztaveny kov pred atmosférickou oxidaciou pomocou
inertného plynu (zvycajne argoén: Ar 99,5), ktory prudi von z keramickej
dyzy.

Pri zvaracich zariadeniach s polaritnym vystupom,T_TIG* a ,PM*
zapojenym ako ,PD* alebo ,PI“ v zavislosti od typu zvaraného materialu je
vo v§eobecnosti potrebné kontaktovat manazéra distribu¢nej siete:

PROCES ,,MIG“

Zvaranie ,MIG" sa deli na:

e ,MIG S PLYNOM“: pouzitym materidlom je kov vo forme drbtu s
deoxidaénou Uupravou a plyn, vo vSeobecnosti CO2, argén alebo
CO2+argoén.

e ,MIG BEZ PLYNU*: pouziva sa samotieneny droét bez ochranného
plynu.

Pri zvaracich zariadeniach s polaritnym vystupom ,CP_EURO* a ,PM*
pripojenym ako:

e PI“ ked sa pouziva zvaranie ,MIG S PLYNOM®;

e ,PD* ked sa pouziva zvaranie ,MIG BEZ PLYNU".

Invertorové zvaracie zariadenia mdézu mat nasledujuce automatické
funkcie:

e ,MIG S PULZOM*: Reguluje zvaraci prud v zavislosti od frekvencie a
pulzu. Napriklad, ak je frekvencia 50 Hz a impulz je na 15 %:

o Celkovy ¢as je 20 ms (1 s/50 Hz);

o Pulzny ¢as je 3 ms (20 ms*15 %).

MONTAZ DROTU

Otvorte dvierka, cievku umiestnite na navijaé drotu a drét viozte do
podavaca drétu (obr. 4). Na navijac¢i sa nachadza spojka, aby bol drét vzdy
natiahnuty.

Odrezte prvych 10 cm (4 palce) drotu, aby sa zabezpecilo, Ze na
odrezanom konci nie su Ziadne necistoty ani zakrivenia.

Otvorte pohyblivé rameno podavaca drétu a drét viozte do vodiacej kladky
drétu pricom drot musi prechadzat cez drazku valca a nasledne drét viozte
do druhej zarovnavacej kladky.

Pomocou $pecialne navrhnutej skrutky upravte napnutie. V pripade, Ze sa
drét nechce odvijat, je potrebné upravit napnutie pomocou Specidlne
navrhnutej skrutky. Ak spojka spdsobuje nadmerné trenie a vodiace
koliesko ma tendenciu sa posuvat, je potrebné ho uvolnit, aby sa drét
posuval rovnomerne.

MONTAZ FIASE A UPRAVA PLYNU

Plynovu flasu polozte vo vertikalnej polohe na rovnu plochu pre flase,
pricom dbajte na to, aby flase bolo mozné zaistit retazou a skobou (pozri
obrazok 5A). Mera¢ tlaku namontujte na plynovu ffaSu a mrezovanu hadicu
pripnite k meracu tlaku a elektromagnetickému ventilu pomocou pasky
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(pozri obr. 5B).
Prietok plynu nastavte od 5 do 25 litrov za minutu.

UDRZBA

Opravy musi vykonat naSe autorizované servisné stredisko alebo priamo
vyrobca prostrednictvom svojho zakaznickeho strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Pred inStalaciou systému alebo vykonavanim akéhokolvek Ukonu alebo
transakcie so systémom sa odporu¢a dokladne si prestudovat tento navod
a v pripade potreby priamo sa poradit s distribitorom alebo s vyrobcom.

Aj napriek tomu, Ze bol generator vyrobeny v sulade s predpismi, moze
sposobovat elektromagnetické interferencie alebo rusit telekomunikacné
systémy (telefon, radio alebo televizor) alebo riadiace a bezpec¢nostné
systémy. Precitajte si nasledujuce pokyny, aby sa eliminovali alebo
minimalizovali interferencie:

Aby boli splnené poziadavky normy IEC 61000-3-11 (Flicker), odporuca
sa, aby pripojenia zvaracich bodov rozhrania napéjacej siete mali nizSiu
impedanciu Zmax = 0,24 ohm.

Zvéranie nesplfia poZiadavky normy IEC 61000-3-12. Ak je pripojené k
verejnej sieti, inStalatér alebo pouzivatel je zodpovedny za overenie
moznych pripojeni alebo musi v pripade potreby kontaktovat manazéra
distribucne;j siete.

Pouzivatel je zodpovedny za inStalaciu zariadenia na oblUukové zvaranie a
jeho pouzivanie v sulade s pokynmi vyrobcu. V pripade
elektromagnetickych interferencii je pouzivatel zariadenia na oblukové
zvaranie zodpovedny za vyrieSenie danej situacie v spolupraci s
technickym oddelenim vyrobcu. Generator neupravujte bez suhlasu
vyrobcu.

Pouzivatel musi pred inStalaciou zariadenia na oblukové zvaranie
zhodnotit’ potencialne elektromagnetické problémy v okolitom prostredi.

Je potrebné brat do Uvahy nasledujice skuto¢nosti:

1) napdjacie kable, riadiace kable, signalizaéné a telefonne kable
nachadzajuce sa v blizkosti zariadenia na oblukové zvaranie;

2) radiové a televizne vysielace a prijimace;

3) pocitaCe a iné riadiace systémy;

4) dolezité bezpecnostné zariadenia na ochranu priemyselnych zariadeni;
5) zdravotnicke pomoécky fudi v okoli, napriklad pouzivanie srdcovych
stimulatorov a sluchovych pomécok;

6) zariadenia sluziace na kalibraciu alebo meranie;

7) elektromagneticka imunita inych zariadeni v okoli; Pouzivatel musi
zabezpecit, aby iné zariadenie pouzivané v okoli bolo elektromagneticky
kompatibilné. Mozno bude potrebné urobit doplnkové bezpecnostné
opatrenia;

8) niektoré problémy je mozné vyrieSit; zvarat a rezat v ¢ase, ked sa iné
zariadenie nepouziva.

Velkost skumaného priestoru zavisi od konstrukcie budovy a inych
vykonavanych aktivit.

Verejna napajacia siet’

Zariadenie na oblukové zvaranie sa musi pripojit k verejnej napajace;j sieti
v sllade s odporuc¢aniami vyrobcu. V pripade interferencii bude mozno
potrebné urobit doplnkové opatrenia, ako napriklad filtrovanie verejnej
napajacej siete. Je potrebné zvazit tienenie napajacieho kabla
permanentne nainstalovaného zvaracieho zariadenia v kovovom obale
alebo inom podobnom obale.

Tienenie je potrebné pripojit k napajaciemu zdroju zvaracieho zariadenia
tak, aby sa zarucil dobry elektricky kontakt medzi obalom a krytom
napéjacieho zdroja zvaracieho zariadenia.

Udrzba

Na zariadeni sa musi vykonavat pravidelny servis v sulade s pokynmi
vyrobcu. Po€as zvarania a rezania musi byt dokladne zatvoreny kryt a
pristup k nemu. Ziadna ¢ast generatora sa nesmie menit ani upravovat,
okrem uprav prevedenych vyrobcom a schvalenych a prevedenych
vyrobcom autorizovanymi osobami. PredovSetkym je potrebné upravit a
udrziavat vzdialenost obluka od obrobku a stabilizaéné zariadenia v
stlade s odporu¢aniami* vyrobcu.

Zvaracie kable

Zvaracie kable musia byt ¢o najkratSie a musia sa nachadzat spolu na
podlahe alebo v blizkosti podlahy.

Uzemnenie obrobku

Pripojenie obrobku k zemi méze v niektorych pripadoch znizit emisie. Je
potrebné dbat na to, aby sa prediSlo tomu, Ze uzemnenie obrobku zvysi
riziko poranenia pouzivatelov alebo poSkodenia inych elektrickych
zariadeni. V pripade potreby mézZe byt obrobok pripojeny k zemi priamo,
ale v niektorych krajinach, kde priame pripojenie nie je povolené, spojenie
je mozné dosiahnut pomocou vhodnej kapacitancie zvolenej v sulade s
narodnymi predpismi.

Ochrana a tienenie

Ochrana a tienenie inych kablov a zariadenia v okoli mdéze zmiernit



problémy s interferenciami. Pri Specialnych aplikaciach sa méze vyzadovat
ochrana celého priestoru, v ktorom prebieha zvaranie.

Ide o zvaracie zariadenie triedy A uréené pre priemyselné pouzitie: pri
pouzivani v inom prostredi moze dojst k problémom, ktoré mézu ovplyvnit
elektromagneticki kompatibilitu.

Koncovy pouzivatel je zodpovedny za spravne pouzivania zvaracieho
zariadenia.

TECHNICKE UDAJE

Vykonnostné Udaje zvaracieho zariadenia su uvedené na vyrobnom Stitku
a maju nasledujici vyznam (obr. 6 A-B-C):

1) Vyrobca

Model

Sériové Cislo

Symbol napajacieho zdroja zvaracieho zariadenia, napriklad:

1 1~

2
3
4

Jednofazovy transformator
:() (== = Trojfazovy transformator-usmerfiovad

. """/4{ 1A%= jedno alebo trojfazovy konvertor statickej frekvencie -
usmerfiovac transformatora

@z Napadjaci invertor s AC a DC vystupom

5) Referencia na normy, Ze napajaci zdroj zvaracieho zariadenia vyhovuje
ich ustanoveniam
6) Symbol zvaracieho procesu, napriklad:
Manualne oblukové zvaranie s obalenymi
elektrodami

Zvaranie volframovymi elektrédami s inertnym
plynom

atmosfére s pouzitim dutinkového zvaracieho drotu

Zvaranie samoochrannym dutinkovym drétom

[? Zvaranie taviacou sa elektrédou v ochrannej
——

7) Symbol Elpre napajacie napatie potrebné pre zvaraci proces
vykonavany v prostredi so zvy$enym rizikom Urazu elektrickym pradom
8) Symbol zvaracieho prudu, napriklad:

Jednosmerny prud

Striedavy prud a pripadne menovita frekvencia v
hertzoch

3

r B Jednosmerny alebo striedavy prid na jednom
— vystupe a pripadne menovita frekvencia v hertzoch
L -

9) Vykon zvaracieho okruhu:

- Uo: maximalne napétie pre vakuum

- [5/Uy: prislusny normalizovany prud a napatie, ktory méze poskytnut
zvaracie zariadenie pocas zvarania

lomin/ l2max: Menovity minimalny/maximalny zvaraci prad

- Uzmin/ Uzmax: bezné minimalne/maximalne napéatie pri zatazeni

- X: pracovny cyklus

- MIN A/V - MAX A/V: oznacuje rozsah zvaracieho prudu pre prislusné
napétie obluka

- GEEES \\5yimalna menovita doba zvarania v kontinualnom reZime toy
(max) pri maximalnom menovitom zvaracom prude a pri teplote prostredia
20 °C (vyjadrena v minutach a sekundach)

- @ @ ® maximalna menovita doba zvarania v preru$ovanom rezime y
ton pri maximalnom menovitom zvaracom prude a pri teplote prostredia 20
°C pocas neprerusenej doby 60 min. (vyjadrena v minatach a sekundach)
- ty: doba medzi resetovanim a nastavenim tepelnej ochrany

- t: doba medzi nastavenim a resetovanim tepelnej ochrany

10) Vlastnosti elektrického vedenia:

-Us: AC napatie a frekvencia dodavana zvaracim zariadenim

-lymax: maximalny prud odoberany zo siete

-lyere: aktualny prad napajacieho zdroja

11) Symbol elektrického vedenia 9, mozné hodnoty:
1 ~ jednofazové striedavé napatie,

3 ~ trojfazové striedavé napatie

12) Ochranna trieda:

13) Symbol triedy Il zariadenia

14) Symboly tykajluce sa bezpecnosti

POZNAMKA: Priklad vyrobného $titku znazorfiuje vyznamy symbolov a

hodnét, presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho zariadenia
musia byt uvedené priamo na vyrobnom S&titku samotného zvaracieho

zariadenia.

\\Jb

Symboly pouzivané v tomto navode sluzia na
upozornenie pouzivatefa a na identifikaciu
moznych rizik pre operatora. Ked' sa na lavej
strane nachadza nejaky symbol, vzdy désledne
dodrziavajte pokyny, aby sa prediSlo uvedenému
nebezpecenstvu. Varovanie: Tento navod je
sucastou vyrobku a musi sa uschovat' po cela
dobu Zivotnosti zariadenia, az do jeho likvidacie.
Pocas prace dbajte, aby sa iné osoby,
predovsetkym deti, nachadzali mimo pracovného
priestoru.

Chranite seba aj ostatnych.

ELEKTRICKY PRUD MOZE  SPOSOBIT
SMRTELNE ZRANENIE

Vyhybajte sa priamemu kontaktu so zvaracim
okruhom: napétie naprazdno zvaracieho zariadenia
mbéze byt velmi nebezpecné. Elekiroda alebo
zvaraci dr6t, kladka na podavanie drétu a vSetky
kovové komponenty, ktoré sa dotykaju zvaracieho
drotu, su po€as pouzivania zariadenia pod napatim.
Nespravna instalacia alebo uzemnenie zariadenia
ohrozuje pouzivatela. Elektrickd instalaciu je
potrebné zapojit v sulade s bezpecnostnymi
predpismi.

Pouzivajte vhodné oblecenie (pokial mozno bez
vyc€nievajucich vreciek), tazku pracovnu obuv s
vysokym Snurovanim a ochranu hlavy. Vyhybajte
sa syntetickym odevom.

Pouzivajte suché a neposkodené zvaracské
rukavice.

Zvaracie zariadenie umiestnite na stabilnu
pracovnu plochu s maximalnym sklonom 15 % od
zeme.

Izolujte sa od obrobku a zeme pomocou suchého
izolacného prostriedku. Dbajte na to, aby bol
izola¢ny prostriedok dostato¢ne velky, aby pokryl
celt oblast fyzického kontaktu s obrobkom a so
zemou.

Zariadenie nepouzivajte vo velmi vlhkom
prostredi. Ak sa mu nemdzete vyhnut, dbajte na
to, aby bol G¢inny vypina¢a a uzemnovaci kabel.

Je potrebné upozornit, ze ak prsi, zariadenie je
chranené pred kvapkami, ale nie pred velkym
prudom vody alebo vyraznym dazdom; zariadenie
odpojte od hlavného napajacieho zdroja.

Dbajte na to, aby bol pracovny priestor vybaveny
dobrym uzemrnovacim systémom. Pred
akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, &i
menovité udaje zvaracieho zariadenia
zodpovedaju napatiu a frekvencii dostupnej na
mieste inStalacie.

Pri pripdjani zvaracich kablov, udrzbe a oprave
musi byt zariadenie vypnuté a odpojené od
hlavného napajacieho zdroja.

Pred vymenou opotrebovanych dielov horaka
zariadenie vypnite a odpojte od hlavného
napajacieho zdroja.

Konektor hlavného napéjacieho zdroja musi mat
vhodny vystup.

Konektor v Ziadnom pripade neupravujte.

Nepouzivajte poSkodené kable, kable mensich
rozmerov ako sa vyzaduju ani nespravne
pripojené. Kable uchovavajte suché a chrarite ich
pred vyprskavajucimi horucimi €iastoCkami kovu.

Napédjaci kabel sa nesmie pouzivat na iné ako na
predpisané Ucely, predovSetkym sa nesmie
pouzivat na prenasanie ani drzanie zariadenia.
Kabel uchovavajte mimo dosahu horucich,
mastnych a ostrych hran. Kabel pravidelne
kontrolujte, aby ste zistili mozné poSkodenia alebo
poskodené vodice; akykolvek poskodeny kabel
okamzite vymerite; - neizolované vodice moézu
sposobit smrtelné zranenia.
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= Uzemfovaci kabel, kabel horaka a napajaci kabel
neobtacajte okolo seba.

Kovové vodi¢e nevkladajte do vetracich otvorov.
Nedotykajte sa elektrédy, ktora sa dotyka
obrobku. Nikdy sa suc¢asne nedotykajte elektricky
horucich komponentov  drziakov  elektréd
pripojenych k dvom zvarackam. Dbajte na to, aby
na jednom zariadeni nepracovali su€asne dvaja
pracovnici. Ked sa zvaracie zariadenie
nepouziva, vytiahnite napajaci kabel.

= V pripade, Ze sa jeden obrobok zvara viacerymi
zvaracimi zariadeniami alebo ak su dve zvaracky
zvarajuce rbzne obrobky elektricky prepojené,
moze dojst k akumulacii napéatia naprazdno medzi
dvomi réznymi drziakmi elektréd alebo horakmi,
ktoré moéze byt nebezpecné, pretoze dosiahnuta
hodnota je dvakrat vyssia ako povolena hodnota.

= Aj po vypnuti zariadenia sa v meni¢och vzdy
nachadza nebezpecéné zvyskové napitie, ktoré
moze sposobit’ smrtel'né zranenia.

VYPARY A PLYN MOZU BYT NEBEZPECNE

Pri zvarani sa mo6zu tvorit zdraviu $kodlivé vypary a
plyny. Vyhybaijte sa vdychovaniu vyparov a plynov.
Pred pouzitim =zariadenia obrobky urc¢ené na
zvaranie ocCistite od prachu, mastnét a naterov, aby
sa predislo tvorbe vyparov.

= Pocas zvarania drzte hlavu mimo vyparov.

Zariadenie nepouzivajte na miestach bez
ventilacie.

= Vypary a plyny, ktoré vzniknG pri zvéarani v
uzavretom priestore, odstrante odsavaémi s
filtrami a/alebo otvorenim okien a dveri.

Nezvarajte na miestach v blizkosti chlérovanych
uhlovodikov vznikajucich pri odmastovani, Cisteni
alebo sprejovani. Teplo a Ziarenie z obluka by
mohlo zreagovat s vyparmi riedidiel a vytvorit
fosgén, velmi toxicky plyn, a iné drazdivé
produkty.

Nezvarajte ani nerezte kovy s povrchovou
Upravou, ako napriklad Zelezo obalené zinkom,
olovom alebo kadmiom, okrem pripadov, ak bola
povrchova Uprava preventivne odstranena zo
zvaranej oblasti, ak je pracovisko dobre vetrané a
ak pracovnik pouziva vzduchovy respirator (v
pripade potreby). Pri zvarani kovov s povrchovou
Upravou a inych kovov obsahujucich tieto prvky sa
mozu tvorit toxické vypary.

Pravidelne je potrebné kontrolovat vystavenie
operatora vyparom vznikajucim pocas zvarania
pokial ide o zloZzenie a koncentraciu vyparov a
dobu vystavenia.

SKLADOVANE ~PLYNY MOZU SPOSOBIT
SMRTELNE ZRANENIA
Ventil nepouzivanej flase vzdy zatvorte.

HORUCE KOMPONENTY MOZU SPOSOBIT
VAZNE POPALENINY

Nedotykajte sa horucich komponentov. Pred
chytanim horéka alebo manipulaciou s nim pockaijte,
kym vychladne.

= Chranite seba a ostatnych pred iskrami a hortcim
kovom.

PRI NADMERNOM POUZIVANI ZARIADENIA
MOZE DOJST K JEHO PREHRIATIU

Zariadenie nechajte vychladnat. Pred opatovnym
zvaranim zoslabte prdd alebo skratte pracovny
cyklus. Je dolezité, aby ventilatné otvory spravne
fungovali. Nezakryvajte ich. Neupchavajte
vzduchové otvory zariadenia filtrami ani inymi
predmetmi.

HLUK MOZE POSKODIT SLUCH

Hluk zavisi od podmienok pracoviska a od moznych
vykonanych nastaveni.

Operator musi skontrolovat, ¢i nie je denné hladina
vystavenia hluku ,LEP,d“ vys$ia ako 80 dB (A). V
danom pripade sa musia pouzivat vhodné
prostriedky osobnej ochrany: pouzivajte vhodné
zatkové alebo iné chrani¢e sluchu v sulade s
pozadovanym $pecifickym modelom.

MAGNETICKE POLIA MOZU INTERFEROVAT SO
ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI ALEBO
ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI

= ludia pouzivajuce srdcovy stimulator alebo iné
zdravotnicke pomécky sa musia nachadzat v
dostato¢nej vzdialenosti.

= Pouzivatelia srdcového stimulatora sa musia
poradit so svojim lekarom pred pobytom v blizkosti
miesta, kde sa toto zariadenie pouziva.

ZIARENIE Z OBLUKA MOZE SPOSOBIT
POPALENINY OCi A POKOZKY

Elektricky zvaraci obliuk je velmi nebezpecny kvoli
infraCervenému a ultrafialovému Ziareniu.

Operator sa musi oboznamit s bezpecnym
pouzivanim zvaracieho zariadenia, procesom
vybijania kondenzatorov po¢as zvarania a musi byt
informovany o rizikdch vyplyvajucich z procesov
oblukového zvarania, prislusnych ochrannych
opatreniach a postupoch v nudzovych pripadoch.
(Pozrite si aj ,TECHNICKU SMERNICU IEC alebo
CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZIVANIE
ZARIADENI NA OBLUKOVE ZVARANIE).

Ak si o€i nechranite vhodnou maskou, nepozerajte
sa priamo do svetla obluka.

Pouzivajte masku s vhodnymi filtrami a Stitmi v
stlade s normou DIN, aby ste si chranili zrak pred
UVA a UVB zZiarenim.

Pod maskou noste vhodné ochranné okuliare s
boénymi ochrannymi §titmi.

Osoby v blizkosti musia pouzivat vhodné
nehorfavé ochranné Stity a/alebo musia byt
upozorneni, aby sa nepozerali do obluka, ani
nesmu byt vystaveni Ziareniu obluka alebo
hordcim vyprskavajucim Ciastockam kovu.

Pri zvarani nepouzivajte kontaktné SoSovky.
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VYPRSKAVAJUCE CIASTOCKY KOVU ALEBO
NECISTOTY MOZU POSKODIT ZRAK

Pri zvéarani, rezani, kefovani, briseni a ¢isteni moze
dochadzat k iskreniu a k vyprskavaniu kovovych
Ciastociek. Po vychladnuti zvaraného obrobku méze
odpadat troska.

PRI ZVARANI A REZANI HROZI RIZIKO VZNIKU
POZIARU ALEBO VYBUCHU

Nezvarajte ani nerezte nadoby alebo potrubia,
ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé kvapaliny
alebo plynné latky; dbajte na to, aby bol pracovny
priestor spravne upraveny.

Zatvorené nadoby mézu vybuchnat, ak su
vystavené zvaraniu.

= Plynové flase chrarite pred nadmernym teplo (aj
pred slnkom), narazmi, fyzickym poskodenim,
necistotou, otvorenym ohfiom, iskrami a elektrickymi
oblukmi.

= Nepouzivajte plynové flaSe uloZzené na drziaku v
horizontalnej polohe.

= FlaSe umiestnite vertikdlne do pevného drzZiaka
alebo do vhodnych nadob, aby sa prediSlo ich
prevrateniu alebo spadnutiu.

= Flade skladujte mimo zvarania alebo elektrickych
okruhov.

= Zvaraci horak nikdy neobtacajte okolo plynovej
ffaSe. Flase sa nikdy nedotykajte elektrédou.

= Pouzivajte iba flaSe s inertnym plynom, spravne
regulatory a hadice a prisluSenstvo vhodné na
$pecifické pouzitie a dbajte na to, aby bolo vsetko v
dobrom stave.

= Pri otvarani ventila flase odvratte tvar od vystupu
potrubia.

= Ak sa flaSe nepouzivaju, ventil nechajte zakryty
ochrannym vekom.

= Pri zdvihani flia§ pouzivajte vhodny postup,
vhodné prostriedky a spravny pocet pracovnikov.

= Dokladne si precitajte a dodrziavajte pokyny
tykajuce sa fliaS§ so stlacenymi inertnymi plynmi a
prisluSného prislusenstva.

Pri pouzivani zariadenia v obytnej zéne moéze
dochadzat’ k interferenciam s radiofrekvenénymi
vinami a v danom pripade musi operator urobit’
prislu$né napravné opatrenia.

V tomto navode nie je mozné uviest presné
opatrenia a ponuknut presné rieSenia, pretoze sa
jednotlivé situacie moézu odliSovat a moézu mat
vykonatelny charakter. V danom pripade sa
odporuca zhodnotit potencialne rizika pracoviska a
pouzit doplnkové ochranné stity alebo filtre v sulade
so S$pecifickymi pozZiadavkami. Vyrobca nie je
zodpovedny za ziadne 8kody spdsobené
pouzivanim zvaracieho zariadenia vo vySSie
uvedenych priestoroch a podmienkach ani inym
nevhodnym pouzivanim.

STATICKA ELEKTRINA MOZE POSKODIT DIELY
ALEBO KOMPONENTY ELEKTRICKYCH
OKRUHOV

Pri skladovani, prenose a preprave elektronickych
panelov pouZivajte antistatické vrecka alebo Skatule.

Zariadenie pouzivajte v prostredi s teplotou +5
°C az +40°C.

Zvaracie zariadenie nepripajajte do verejnej
elektrickej siete.

Opravy alebo udrzbu zariadenia smie vykonavat’
iba kvalifikovany personal.

Servis a opravy musi vykonavat' iba kvalifikovany personal a musia
sa pouzivat’ originalne nahradné a spotrebné diely. Tymto spésobom
sa zaruéi bezpecnost’ zariadenia. Neopravnené opravy vykonané na
zariadeni  nekvalifikovanym personalom alebo pouzivanie
neoriginalnych nahradnych a spotrebnych dielov moéze byt
nebezpecéné pre technikov aj operatorov a zaroven rusia zaruku
vyrobcu. Z bezpecnostnych dévodov dodrziavajte poznamky a
bezpeénostné upozornenia uvedené v tomto navode.

Vyrobca nenesie zodpovednost’ za Urazy os6b ani za poskodenie
majetku spdsobené nedodrzanim bezpeénostnych predpisov,
nespravnym alebo absurdnym pouzivanim zariadenia, alebo tdrzbou,
ktora je v rozpore s udrzbou uvedenou v odseku o udrzbe.

SPRAVNA LIKVIDACIA VYROBKU

Tento symbol na vyrobku a jeho popis oznaduje, ze
tento druh vyrobkov sa nesmie na konci svojej
Zivotnosti likvidovat spolu s komunalnym odpadom,
aby sa prediSlo negativnym vplyvom na Zivotné
prostredie alebo ludské zdravie. V doésledku toho
musi zakaznik zarugit spravnu likvidaciu tohto
zariadenia a separovat ho od inych typov odpadu a
recyklovat ho zodpovednym spdsobom, aby sa
mohli jeho komponenty znova pouzit. VSetky
informacie tykajuce sa separovaného zberu a
recyklacie tohto typu vyrobkov zéakaznikovi poskytne
miestny predajca.

Separovanym zberom vyrobkov a obalov je mozné
materialy recyklovat a znova pouzivat. Opéatovnym
vyuzitim recyklovanych materidlov sa podporuje
ochrana Zivotného prostredia a zniZzuje spotreba
prvotnych surovin.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A PRISLUSNE PROBLEMY
Zvaracie zariadenie musi vyhovovat poZiadavkam tykajucim sa
elektromagnetickej kompatibility, avSak stale existuje riziko, Ze pocas
zvarania dojde k interferencii na pracovisku a/alebo na okolitom zariadeni.
Elektricky obluk, ktory vznikd po€as normalnej prevadzky, vytvara
elektromagnetické polia, ktoré vo vSeobecnosti ovplyviuju zapnuté systémy a
indtalacie. Vzhladom k tomu, musi poCas prace operator urobit vSetky
potrebné opatrenia v priestoroch, kde by takéto elektromagnetické
interferencie mohli ohrozit osoby alebo majetok (nemocnice, laboratoria,
pouzivatelov elektrickych zdravotnickych pombdcok, televizne vysielacie
stanice, centrd na spracovanie Udajov, zariadenia a nastroje priamo alebo
nepriamo integrované v priemyselnych procesoch a pod.). V tomto navode
nie je mozné uviest presné opatrenia a ponuknut’ presné rieSenia, pretoze sa
jednotlivé situacie mézu odliSovat a mdézu mat vykonatelny charakter. V
danom pripade sa odporuc¢a zhodnotit potencialne rizika pracoviska a pouzit
doplnkové ochranné &tity alebo filtre v sulade so $pecifickymi pozZiadavkami.
Vyrobca nie je zodpovedny za Ziadne 8kody spdsobené pouzivanim
zvaracieho zariadenia vo vy$Sie uvedenych priestoroch a podmienkach ani
inym nevhodnym pouzivanim.
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HRVATSKI

Prije upotrebe ovog aparata procitajte
sva sigurnosna upozorenja i upute

OPASNOSTI POVEZANE S PROCESIMA ZAVARIVANJA | REZANJA

UVOD | PREGLED

Najuobic¢ajeniji procesi zavarivanja su:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”,

Postoje dva tipa aparata za zavarivanje, transformatori ili pretvaraci (sa
ili bez izlaznog polariteta). Prvi ima ograni¢ene funkcije upravljanja, dok
drugi omogucuje vece podrucje podeSavanja.

DODATNA OPREMA

Ovisno o modelu, uredaj moze biti opremljen s:

e “PM” — kabel Stipaljke uzemljenja;

e “PPE” — kabel drzaca elektrode;

e “CP_EURO” - npolaritet gorionika za zavarivanje Zicom za
zavarivanje;

“T_EURO” - Zica gorionika stalnog zavarivanja;
“T_TIG” — gorionik zavarivanja “TIG”;

Maska ili kaciga,

Cijev plina,

Manometar,

Komplet kotaca,

Cetka sa sjekirom.

Ako je prilozeno, “PPE” ili “CP_EURO” ili “T_TIG” i “PM” mogu se
prikljuciti na:

e “PD” — direktni polaritet tj. “PPE” ili “CP_EURO” ili “T_TIG” na
negativni pol (-) e “PM” na pozitivni pol (+);

e “PI” — inverzni polaritet tj. “PPE” ili “CP_EURO” ili “T_TIG” na
pozitivni pol (+) e “PM” na negativni pol (-);

PROCES “MMA”

Kada se dva metala spajaju s metalom punjenja tada se topljenje postize
elektriénim lukom. Materijali punjenja su elektrode ili obloZzene metalne
Sipke s materijalom koji sprjeCava oksidiranje.

Za aparate za zavarivanje s priklju¢kom za izlazni polaritet "PPE" i "PM"
u:

e “PD” kada se koriste elektrode s kiselom ili rutiinom oblogom.

e “PI”, kada se koriste elektrode s osnovnom oblogom ili celulozom.

Za druge tipove pogledajte $to je naznacio proizvodac elektroda.

Aparati za zavarivanje s pretvaratem imaju sljedece automatske
znacajke:

“HOT START”. poCetna struja s vrijednosti ve¢om od planirane
vrijednosti. To pomaze u paljenju luka.

“ARC FORCE”: Kako bi se izbjeglo da se elektroda koja se priblizava
zavaru tali vrlo brzo stvaraju¢i kratki spoj, elektroniCka oprema
automatski povecéava vrijednost struje luka kako bi se to eliminiralo;
“ANTI STICK”: vrijednost struje se smanjuje odmah nakon $to postigne
vrijednost kako bi se elektrodi omogucilo da se ukloni iz staljenog
materijala.

. Radnje instalacije i elektricnog priklju¢ivanja moraju se izvrsiti
dok je aparat za zavarivanje iskljucen i odspojen iz elektricne
mreZe. Povezivanje mora obaviti struéno osoblje.

SKLOP ZASTITNE MASKE (sl. 1)
SKLOP KABELA ZA ZAVARIVANJE — “PPE” (sl. 2)

SKLOP KABELA ZA ZAVARIVANJE - “PM” (sl. 3)

88 -

PROCES "TIG"

Kod TIG zavarivanja, toplina se stvara elektricnim lukom izmedu
elektrode koja se ne tro$i (volfram) i komada koji ¢e se zavarivati,
protokom inertnog plina (obi¢no argon: Ar 99.5). Elektroda od volframa
drzi se gorionikom pogodnim za prijenos struje zavarivanja i zastitu
same elektrode i podruja zavarivanja od atmosferske oksidacije,
protokom inertnog plina (obi¢no argon: Ar 99.5) koji istjeCe iz keramicke
mlaznice

Za aparate za zavarivanje bez prikljuka izlaznog polariteta “T_TIG” i
“PM” u “PD” ili “PI” povezano s tipom materijala koji ¢e se zavarivati,
opcenito je potrebno kontaktirati rukovoditelja mreze za distribuciju:

PROCES “MIG”

"MIG" zavarivanje se razliku po:

o “MIG GAS”: materijal koji se koristi je metal u obliku Zice i dok se za
deoksidaciju koristi plin, obi¢éno CO2, argon ili CO2+argon.

e “MIG NO-GAS”: deoksidator se nalazi unutar Zice.

Za aparate za zavarivanje s priklju¢kom za izlazni polaritet “CP_EURO” i
“PM” u:
e “PI”, prilikom zavarivanja u “MIG GAS”;

“PD?”, prilikom zavarivanja u “MIG NO-GAS”;

Aparati za zavarivanje s pretvaratem mogu imati sliede¢e automatske
znacajke:

e “MIG PULSE”: Prilagodava snhagu zavarivanje tijekom vremena
ovisno o frekvenciji i impulsu. Na primjer, ako je frekvencija 50 Hz i
impuls je na 15% ima:

o Ukupno vrijeme 20 ms /1 s/50 Hz);

o Vrijeme impulsa 3 ms (20 ms*15%).

POSTAVLJANJE ZICE

Otvorite vrata, postavite bubanj Zice na kalem i umetnite Zicu u drza¢
Zice (sl. 4). Na bubnju se nalazi spojka kako bi Zica uvijek bila napeta.
odsjecite prvih 10 cm (4 in) Zice pazec¢i da nema nedistoca ili izobli¢enja
na odsjeGenom kraju.

Otvorite pomi¢nu polugu drzaca Zice i umetnite Zicu u vodilicu Zice
vodedi je kroz utor drzaca i zatim ponovno umetnite Zicu u drugu vodilicu
za poravnanje.

Pritisak podesite pomocu specijalnog namjenskog vijka. U sluéaju da
Zica ima tendenciju odmotavanja, morate podesiti pritisak putem
namjenskog vijka. Ako spojka uzrokuje preveliko trenje i kotac
pokretanja ima tendenciju klizanja, morate ga smanijiti dok se Zica ne
pomice naprijed jednoliko.

POSTAVLJANJE BOCE | PODESAVANJE PLINA

Bocu s plinom postavite u okomiti poloZaj na ravnu povrsinu iza aparata;
postavite je na nacin da se moze zaklju€ati lancem i katancem kao na sl
5A. Navijte manometar na bocu s plinom i labavo crijevo zakacite na
manometar i elektromagnetski ventil pomocu trake kao na sl. 5B.
Podesite plin izmedu 5 i 25 litara/minuti.

ODRZAVANJE

Popravke moraju izvrsiti ovlasteni servisni centri ili direktno proizvodac
putem svoje Sluzbe za korisnike.



ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST

Preporuca se, prije instalacije sustava ili provodenja bilo kakvih radnji ili
transakcija s istim, da u potpunosti procitate ovaj priru¢nik uz
konzultacije s distributerom ili direktno s proizvodacem za bilo kakva
razjasnjenja koja mogu biti potrebna.

Generator, iako je izraden u skladu s propisima, moze stvoriti
elektromagnetske smetnje ili smetnje na telekomunikacijskim sustavima
(telefon, radio, televizija) ili upravljackim i zastitnim sustavima. Procitajte
sliedece upute kako biste uklonili ili minimizirali smetnje:

U cilju zadovoljavanja zahtjeva u I|EC 61000-3-11 (treperenje),
preporu¢amo da priklju¢ivanje to€aka zavarivanja sucelja mreze
napajanja ima manji otpor od Zmax = 0,24 ohm.

Aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve IEC 61000-3-12. Ako se
prikljuCuje na javnu mrezu odgovornost je instalatera ili korisnika da
potvrdi moguc¢nost prikljuCivanja ili ako je potrebno da kontaktirate
rukovoditelja mreze za distribuciju.

Korisnik je odgovoran za instalaciju i koriStenje opreme za elektrolu¢no
zavarivanje u skladu s uputama proizvodaca. Ako se detektiraju
elektromagnetske smetnje, tada je odgovornost korisnika opreme za
elektroluéno zavarivanje da rijeSi problem s tehnickom pomodi
proizvodaca. Nemojte vrsiti izmjene na generatoru bez dozvole
proizvodaca.

Prije instalacije opreme za elektrolué¢no zavarivanje korisnik treba izvrsiti
procjenu potencijalnih elektromagnetskih problema u okolnom podrudju.

U obzir je potrebno uzeti sljedece:

1) Kablovi napajanja, upravljacki kablovi, signalni i telefonski kablovi, u
blizini opreme za elektrolu¢no zavarivanje;

2) Radio i televizijski odasiljaci i prijemnici;

3) Racunala i druga upravljacka oprema;

4) Oprema bitna za sigurnost, za zastitu industrijske opreme

5) medicinska oprema ljudi u blizini, npr. kori$tenje pejsmejkera i slusnih
aparata.

6) Oprema koja se koristi za kalibriranje i mjerenje

7) Elektromagnetska otpornost druge opreme u okolini. Korisnik se treba
uvjeriti da je druga oprema koja se koristi u okolini elektromagnetski
kompatibilna. To moze zahtijevati dodatne zastitne mjere;

8) Neki problemi se mogu rijesiti; obavljanjem radnji zavarivanja i rezanja
u vrileme kada se druga oprema ne koristi.

Veli¢ina okolnog podrucja koje je potrebno uzeti u obzir ovisit ¢e o
strukturi zgrade i drugim aktivnostima koje se obavljaju.

Javni sustav napajanja

Oprema za elektrolu¢no zavarivanje mora se prikljuciti na javni sustav
napajanja u skladu s preporukama proizvodaca. Ako se pojave smetnje,
moze biti potrebno poduzeti dodatne mjere opreza kao Sto su
stabilizacija javnog sustava napajanja. Potrebno je razmotriti zastitu
kabela napajanja trajno instalirane opreme za elektroluéno zavarivanje,
u metalnom kanalu ili sli€no.

Zastita se more prikljuciti na izvor napajanja za zavarivanje tako da se
odrzi dobar elektri¢ni kontakt izmedu kanala i kucista izvora napajanja za
zavarivanje.

Odrzavanje

Na opremi se mora izvrsiti redovito odrzavanje, u skladu s uputama
proizvodaca. Obloga i svaki pristup unutar nje mora biti pravilno
zatvorena tijekom zavarivanja i rezanja. Ne smiju se vrSiti izmjene ili
prepravke bilo kojeg dijela generatora, osim dodataka koje je predvidio
proizvodac i od strane ovlastenog i stru¢nog osoblja ovlastenog od
strane proizvodaca. Posebice, udaljenost luka od radnog komada i
stabilizatora, mora se podesiti i odrzavati u skladu s preporukama
proizvodaca*.

Kablovi za zavarivanje

Kablovi za zavarivanje trebaju biti $to je kra¢i moguée i moraju se
postaviti zajedno, po ili u blizini razine poda.

Uzemljenje radnog komada

Priklju¢ak koji povezuje radni komad s uzemljenjem moze smanjiti
emisije u nekim slu¢ajevima. Potrebno je biti pazljiv kako bi se sprijecilo
uzemljenje radnog komad ako je poveéava opasnost od ozljede
korisnika ili oSte¢enje druge elektricne opreme. Gdje je potrebno,
povezivanje radnog komada s uzemljenjem potrebno je izvrsiti direktnim
povezivanjem na radni komad, ali u nekim slucajevima gdje direktno
povezivanje nije dozvoljeno, veza se treba posti¢i uz odgovarajuci
kapacitet, odabran u skladu s nacionalnim propisima.

Zastita

Zastita drugih kablova i opreme u okolnom podruéju moze ublaziti
probleme smetnji. Zastita cjelokupnog podruja zavarivanja moze se
razmotriti za specijalne primjene.

Ovo je aparat za zavarivanje A klase, projektiran za industrijske
primjene: koriStenje u drugim okolinama moze stvoriti smetnje koje mogu
utjecati na elektromagnetsku kompatibilnost.

Pravilno koriStenje aparata za zavarivanje je obaveza krajnjeg korisnika.

TEHNICKI PODACI

Podaci o performansama aparata za zavarivanje prikazani su na
natpisnoj plocici sa sljede¢im znacenjima (sl. 6 A-B-C):

1) Proizvodac

2) Model

3) Serijski broj

4) Simbol izvora napajanja za zavarivanje, npr.:

1~ 1~
o Jednofazni transformator
> P He=
o D Trofazni transformator-ispravlja¢
o HHAHIIHES Jednofazni il trofazni statiski frekvencijski pretvarad-

transformator ispravlja¢
AOEZ] pretvarac izvora napajanja s AC i DC izlazom

5) Reference na norme koje potvrduju da je izvor napajanja za
zavarivanje u skladu s njihovim zahtjevima
6) Simbol procesa zavarivanja npr.:
Ruéno elektroluéno zavarivanje s obloZenim
elektrodama

Zavarivanje volfram elektrodom s inertnim plinom

upotrebu Zice ispunjene praskom za zavarivanje

ﬁ

f Zavarivanje s inertnim i aktivnim plinom ukljucujuci
Elektroluéno zavarivanje sa Zicom ispunjenom
praskom za zavarivanje i vlastitom zastitom

| —

7) Simbol Elza napajanje radnji zavarivanja u okolinama s pove¢anom

opasnosti od udara elektri¢ne energije

8) Simbol struje zavarivanja, npr.:

— Direktna struja

Izmjeni€na struja i dodatno nazivna frekvencija u

3

hercima.
r 7 Direktna ili istosmjerna struja na istom izlazu i
o~ dodatno nazivna frekvencija u hercima.
L -4

9) Performanse kruga zavarivanja:

- Uo: maksimalni jalovi napon

- 1o/U,: struja i napon koji odgovaraju normaliziranom, koje aparat za
zavarivanje moze pruziti tjekom zavarivanja

lomin/ l2max: N@zivna minimalna/maksimalna struja zavarivanja

- Uzmin/ Uzmax: minimalni/maksimalni napon konvencionalnog opterecéenja
- X: radni ciklus

-MIN A/V -MAX A/ V: oznacava podrucje struje zavarivanja za
odgovarajuci napon luka

- @S \5zivno maksimalno vrijeme zavarivanja u kontinuiranom
nacinu rada toy (maks) pri nazivnoj maksimalnoj struji zavarivanja pri
temperaturi okoline od 20 °C (izrazeno u minutama i sekundama)

- @ @ ® Nazivno maksimalno vrijeme zavarivanja u isprekidanom
nacinu rada ) ton pri nazivnoj maksimalnoj struji zavarivanja pri
temperaturi okoline od 20 °C tijekom neprekinutog vremena od 60 min
(izrazeno u minutama i sekundama)

-ty : Vrijeme izmedu resetiranja i postavljanja toplinskog uredaja za
iskop&avanje

-t : Vrijeme izmedu postavljanja i resetiranja toplinskog uredaja za
iskopCavanje

10) Karakteristi¢ni podaci napojnog voda:

-Us: AC napon i frekvencija koji se dovode u aparat za zavarivanje
-lymax: Maksimalna struja koja se vuce iz voda

-lyerr: Aktualna struja napajanja

11) Simbol napojnog voda D, moguce vrijednosti su:
1 ~ Jednofazni AC napon,

3 ~ Trofazni AC napon

12) Stupanj zastite

13) simbol za klasu Il opreme

14) Simboli povezani sa sigurnosti

NAPOMENA: Primjer plocice prikazuje znac¢enja simbola i slika, toc¢ne
vrijednosti tehnickih podataka aparata za zavarivanje koji je u vasem
vlasni$tvu moraju biti zabiljeZzene direktno na natpisnoj ploc¢ici samo
aparata.
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privukli paznju i ukazali na moguce opasnosti za
rukovatelja. Kada se pronade simbol s lijeve
strane, uvijek pazljivo postujte upute kako biste
izbjegli naznaéenu opasnost. Upozorenje: ovaj
priruénik je sastavni dio proizvoda i mora se
¢uvati do kraja vijeka trajanja proizvoda.

Tijekom rada, druge ljude drzite podalje, a
posebice djecu.

Zastitite sebe i druge.

UDAR ELEKTRICNE STRUJE MOZE USMRTITI
Izbjegavajte direktni kontakt s krugom zavarivanja:
napon bez opterec¢enja kojega daje aparat za
zavarivanje moze biti vrlo opasan. Elektroda ili Zica
za zavarivanje, prostor vodeceg valjka i svi metalni
dijelove koji dodiruju Zicu za zavarivanje su pod
naponom kad je aparat uklju¢en. Pogre$na
instalacija ili uzemljenje aparata predstavljaju
opasnost. Elektricna instalacija mora se provesti u
skladu sa sigurnosnim pravilima.

= Nosite odgovarajucu odjecu, moguce bez Sirokih
dZepova, nosite zaStitne cipele, visoko vezane i
kacigu za glavu. Izbjegavajte sinteticku odjecu.

= Nosite suhe rukavice za zavarivanje i bez rupa.

= Aparat za zavarivanje postavite tako da je stabilan
na radnoj povrSini s maksimalno 15% nagiba u
odnosu na tlo.

= |zolirajte se od radnog dijela i tla koriste¢i suhu
izolaciju. Uvjerite se da je izolacija dovoljno velika da
pokrije cijelo vaSe podrucje fizickog kontakta s
radnim dijelom i tlom.

= Ne koristite aparat u vrlo vlaznim podrucjima. Ako
to nije moguce, uvjerite su da su prekidac i zastitni
vod uginkoviti.

= Ako kiSi, upamtite da je aparat zasti¢en od kapi ali
nije od snaznih mlazova vode ili snazne kiSe s
vjetrom; aparat iskljucite iz napajanja.

= Uvjerite se da je radno mjesto opremljeno dobrim
uzemljenjem. Prije  bilo kakvog elektricnog
priklju€ivanja, uvjerite se da nazivni podaci aparata
za zavarivanje odgovaraju naponu i frekvenciji
elektricne energije na mjestu postavljanja.

= Priklju¢ivanje kablova za zavarivanje, odrzavanje i
popravci moraju se obaviti kad je aparat iskljucen i
odspojen s napajanja elektricnom energijom.
Iskljucite aparat i odspojite ga iz napajanja elektri¢ne
energije prije zamjene istroSenih dijelova gorionika.

= Utika¢ glavnog napajanja elektricnom energijom
mora imati odgovarajucu uti¢nicu.
Obavezno izbjegavajte izmjene na utikacu.

= Ne koristite oSte¢ene kablove, manje veli¢ine
nego $to je potrebna ili nepravilno spojene. Pazite
da su kablovi suhi, &isti i zasti¢eni od vruc¢ih metalnih
iskri.

= Kabel napajanja se ne smije koristiti za druge
namjene od propisanih, posebice se ne smije
koristiti za noSenje ili vjeSanje aparata. Kabel
odmaknite od izvora topline, ulja ili oStrih rubova.
Cesto provjerite kabel kako biste detektirali moguéa
ostecenja ili oSte¢ene Zice; ostec¢eni kabel odmah
zamijenite; - neizolirane Zice mogu uzrokovati smrt.

= Kabel uzemljena, kabel gorinika i kabel napajanja
ne omotavajte oko svog tijela.

= Ne stavljajte metalne Zice u reSetke za zrak.

= Ne dodirujte elektrodu kada je u kontaktu s
komadom na kojem radite. Nikada ne dodirujte
istovremeno  elektricno vru¢e dijelove drzaca
elektrode povezane s dva aparata za zavarivanje.
Izbjegavajte istovremeni rad dvije osobe na istom
aparatu. Kad se aparat za zavarivanje ne Koristi,
odspojite kabel napajanja.

= Rad s viSe od jednog aparata za zavarivanje na
istom komadu ili dva aparata za zavarivanje koji
rade na razli¢itim komadima elektricno spojenima,
moze uzrokovati nagomilavanje napona bez
opterec¢enja izmedu dvije razligite elektrode drzaca ili
gorionika koji moze postati opasan, jer je postignuta
vrijednost dvostruko veéa od propisane.

= Cak i nakon $to je aparat iskljuéen, pretvaraci
jo$ uvijek sadrze opasan zaostali napon koji
moze biti smrtonosan.

DIM | PLIN MOGU BITI OPASNI

Zavarivanje moze stvoriti dim i plinove opasne po
zdravlje. Izbjegavajte udisanje tog dima i plinova. U
ciliu ograni€enja stvaranja dima, prije koriStenja
aparata, dijelove koje c¢ete zavarivati ocistite od
hrde, masti, ulja i boje.

= Tijekom zavarivanja, glavu drzite dalje od dima.

= Izbjegavajte koristenje ovog aparata na mjestima
bez provjetravanja.

= Za izvlaenje dima i plinova stvorenih tijekom
zavarivanja u zatvorenim prostorima, koristite
usisivace zraka s filterima i/ili otvorite prozore i vrata.

= Nemojte zavarivati na mjestima u blizini kloriranih
ugljikovodika koji su proizvod odmas¢ivanja ili radnji
rasprSivanja. Toplina i zrake iz luka mogu reagirati s
parama otapala i stvoriti fozgen, izrazito otrovan plin
i druge iritiraju¢e proizvode.

= Radnje zavarivanja i rezanja nemojte provoditi na
presvu€enim metalom kao $to su pocin¢ani, olovom
ili kadmijem presvucen &elik, osim ako je presviaka
preventivnho uklonjena iz zone zavarivanja, radno
mjesto je dobro provjetravano i, ako je potrebno,
rukovatelj nosi respirator za zrak. Presvlake i drugi
metali sadrze te elemente koji mogu proizvesti
opasan dim tijekom zavarivanja.

= |zlaganje rukovatelja plinovima zavarivanja treba
se periodi¢no provijeriti razmatraju¢i sastav dima i
koncentraciju, i takoder duljinu vremena izlozenosti.

NAKUPLJANJE PLINA MOZE UZROKOVATI
SMRTONOSNE POVREDE
Uvijek zatvorite ventil boce kada se ne koristi.

VRUCI DIJELOVI MOGU UZROKOVATI TESKE
OPEKLINE

Ne dodirujte vruée dijelove. Pri¢ekajte dok se
gorionik ohladi prije dodirivanja ili obavljanja bilo
kakvih radnji na njoj.

= Zastitite sebe i druge od iskri i vru¢eg metala.

PREKOMJERNO KORISTENJE APARATA MOZE
UZROKOVATI NJEGOVO PREGRIJAVANJE
Pustite da se aparat ohladi. Smanjite struju ili
skratite radni ciklus prije ponovnog pocetka
zavarivanja. ReSetke za zrak vrlo su vazne za
njegovo ispravno funkcioniranje. Nemojte ih
prekrivati. Nemojte blokirati ulazak zraka u aparat s
filterima ili ne¢im drugim.
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BUKA MOZE OSTETITI SLUH

Buka koja se emitira ovisi o uvjetima na radnom
mjestu i o utjecaju mogucih podesavanja.

Rukovatelj mora provjeriti je li razina osobne dnevne
izlozenosti "LEP,d" prekoracena, ili drugim rije¢ima
80 dB (A) ili vise. U takvim sluc¢ajevima obavezno je
koristiti odgovaraju¢e uredaje za osobnu zastitu:
koristite podesne Cepi¢e za usi ili Stitnike za udi
odgovaraju¢eg modela.

MAGNETSKA POLJA MOGU OMETATI
ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
BITNE ZA ZIVOT

= Ljudi koji koriste pejsmejkere ili druge
medicinske uredaje moraju se drzati na sigurnoj
udaljenosti.

= Korisnici pejsmejkera moraju konzultirati
svog lije¢nika prije priblizavanja podrucjima u kojima
se ovaj aparat Koristi.

LUCNE ZRAKE MOGU UZROKOVATI OPEKLINE
oClJU | KOZE

Elektriéni luk zavarivanja vrlo je opasan za
intenzivan razvoj infracrvenog ili ultraljubi¢astog
zracenja.

Rukovatelj mora biti upoznat sa sigurnim
koriStenjem aparata za zavarivanje, procesom
zavarivanja s praznjenjem kondenzatora i takoder
trebaju biti informirani o opasnostima povezanima s
postupcima luénog zavarivanja, povezanim s
mjerama zastite i postupcima u slu€aju nuzde.
(Takoder pogledajte i "TEHNICKA DIREKTIVA IEC
ili CLC/TS 62081": INSTALACIJA | KORISTENJE
APARATA S LUCNIM ZAVARIVANJEM).

= Nemojte gledati u svjetlo luka ako vase oci nisu
zasti¢ene odgovaraju¢om maskom.

= Koristite masku s odgovaraju¢im filterima i
zastitom koja je u skladu s DIN normama za zastitu
vasih ociju od CUVA i UVI zraka.

= |Ispod maske nosite odgovarajuée sigurnosna
naocale s bo¢nim stitnicima.

= Osoblie u blizini zastitite odgovaraju¢om
nezapaljivom zastitom i/ili ih upozorite da ne gledaju
luk i da se ne izlazu zrakama luka ili vruéim
kapljicama ili metalu.

= Nemojte zavarivati kada koristite kontaktne le¢e.

LETECI KOMADICI METALA ILI PRLJAVSTINE
MOGU OZLIJEDITI OCI

Radnje zavarivanja, rezanja, Cetkanja, bruSenja i
skidanja srha mogu proizvesti iskre i metalne
projektile. Kada se zavareni dio ohladi moguce je
ukloniti trosku.

RADNJE ZAVARIVANJA | REZANJA MOGU
UZROKOVATI POZAR ILI EKSPLOZIJU

= Nemojte zavarivati ili rezati na spremnicima ili
cijevima koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive
tekucine ili plinovite proizvode; uvjerite se da je
radno podrucje pravilno popravljeno.

Zatvoreni spremnici mogu eksplodirati ako se
izloze zavarivanju.

= Boce s plinom zastitite od prekomjerne topline
(takoder i od sunca), udaraca, fizickog ostecenja,
troske, otvorenog plamena, iskri ili elektri¢nih lukova.
= Nemojte koristiti bocu s plinom koja se nalazi na
povrsini u vodoravnom polozaju.

= Ove boce ugradite u okomitom poloZaju na
fiksnom osloncu ili u odgovaraju¢im spremnicima
kako biste sprijecili njihov pad ili prevrtanje.

= Ove boce drzite dalije od radnji zavarivanja ili
elektriénih krugova.

= Nikada ne omatajte gorionik zavarivanja oko boce
s plinom. Ne dovodite u kontakt elektrodu s bocom.

= Koristite samo boce s inertnim plinom, regulatore i
odgovarajuce cijevi i dodatnu opremu pogodnu za
specificnu primjenu u dobrom stanju.

= Prilikom otvaranja ventila boca, lice drzite dalje od
izlazne cijevi.

= Zastitni Gep drzite na ventilu osim kada se boce
koriste.

= Koristite pravilnu proceduru, odgovaraju¢u opremu
i odgovarajuci broj ljudi za podizanje boca.

= Pazljivo procitajte i poStujte upute za boce s
komprimiranim inertnim plinom i povezanu dodatnu
opremu.

Koristenje ovog aparata u stambenom podrucju
moze uzrokovati smetnje na radijskim
frekvencijama i u tim sluc¢ajevima se od
rukovatelja moze =zatraziti da poduzme
korektivne radnje.

Za te mjere i mjere opreza nije moguce predloZiti
nikakva precizna rjeSenja u ovom prirucniku jer
situacije mogu biti razli¢ite i prisilne prirode. U
takvim  sluCajevima je preporudliivo istraziti
potencijalne opasnosti u radnom podrucju i koristiti
dodatne zastite ili filtere u skladu sa specificnim
zahtjevima. Proizvoda¢ nece biti odgovoran za
nikakva oste¢enja uzrokovana koristenje aparata za
zavarivanje u gore navedenim podrucjima i uvjetima
i zbog nepravilnog koristenja.

STATICKI ELEKTRICITET MOZE OSTETITI
DIJELOVE ILI KOMPONENTE ELEKTRONICKIH
KRUGOVA

Koristite antistaticke vrece ili kutije za pohranu,
pomicanje ili transport elektronickih kartica.

Aparat koristite u okolinama s temperaturom
izmedu +5 °C i +40 °C.

Aparat za zavarivanje ne prikljuujte na javnu
elektricnu mrezu.

Radnje popravka ili odrzavanja aparata mora
provesti samo kvalificirano osoblje.

Servis i popravak mora izvrsiti samo kvalificirano osoblje koristeci
originalne rezervne dijelove i potrosne dijelove. To ¢e zajamditi
sigurnost aparata. Neovlasteni popravci na ovom aparatu od strane
nekvalificiranog osoblja ili koriStenje rezervnih i potro$nih dijelova
koji nisu originalni, moze biti opasno za mehanicare i rukovatelje i
ponistit ce jamstvo proizvodac¢a. Radi vasSe sigurnosti postujte

Proizvoda¢ nije odgovoran za nezgode ljudi ili stvari uzrokovane
nepostivanjem sigurnosnih pravila, nepravilnim ili besmislenim
koriStenjem aparata ili odrzavanjem koje nije u skladu s propisanim
u odjeljku odrzavanja.
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PRAVILNO ODLAGANJE PROIZVODA
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Ova oznaka prikazana na proizvodu i u literaturi
oznatava da se ova vrsta proizvoda ne smije
odlagati s kucanskim otpadom na kraju vijeka
trajanja u cilju zastite od moguéih opasnosti za
okolis ili ljudsko zdravlje. Stoga se od korisnika trazi
da ga odnese na odgovarajuée odlagaliste koje ¢e
ovaj proizvod odvojiti od drugih tipova otpada i
odgovorno ga reciklirati u cilju ponovne upotrebe
njegovih komponenti. Od korisnika se stoga trazi da
kontaktira lokalni ured dobavljaca za sve informacije
povezane s odvojenim prikupljanjem i recikliranjem
ovog tipa proizvoda.

Odvojeno  prikupljanje  proizvoda i koriStenog
pakiranja omogucava recikliranje i nastavak njihovog
koristenja. Ponovna upotreba recikliranih materijala
potiCe zastitu okoliSa sprjeCavaju¢i zagadivanje i
smanjujuci zahtjeve za sirovim materijalima.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | VAZNI PROBLEMI

Aparat za zavarivanje mora biti u skladu sa zahtjevima elektromagnetske
kompatibilnosti, ipak, moguce je stvaranje smetniji tijekom radnji zavarivanja u
postrojenju i/ili na opremi u blizini. Elektri¢ni luk stvoren tijekom uobicajenih
radnji emitira elektromagnetsko polje koje opéenito utje¢e na radne sustave i
instalacije. Rukovatelj treba to razmotriti i stoga poduzeti mjere opreza kada
radi u podru¢jima gdje takve elektromagnetske smetnje mogu uzrokovati
ozljede ljudi ili oStecenja stvari (bolnice, laboratoriji, nosaci elektromedicinskih
uredaja, postrojenja TV prijenosa, centri za obradu podataka, oprema i
instrumenti direktno ili indirektno integrirani u industrijske procese, itd.). Za te
mjere i mjere opreza nije moguce predloziti nikakva precizna rjeSenja u ovom
priruéniku jer situacije mogu biti iz razli¢itih i prisilnih izvora. U takvim
slu¢ajevima je preporucljivo istraziti potencijalne opasnosti u radnom podrucju
i koristiti dodatne zastite ili filtere u skladu sa specificnim zahtjevima.
Proizvoda¢ neée biti odgovoran za nikakva oSteéenja uzrokovana koristenje
aparata za zavarivanje u gore navedenim podrucjima i uvjetima i zbog
nepravilnog koristenja.
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IEVADS UN PARSKATS

Parastakie loka metinaSanas procesi ir:

1. “MMA”:
2. "TIG”;
3. “MIG”,

MetinaSanas iekartas ir divu veidu — ar transformatoru un invertoru (ar
polaritates izvadi vai bez tas). Pirmaja gadijuma ir ierobezotas vadibas
funkcijas, bet otrais variants |auj veikt dazadus regul&jamus.

PIEDERUMI

Atkariba no modela iekarta var bat aprikota ar:

“PM’ — iezeméjuma skavas vads;

“PPE” — elektroda turétaja vads;

“CP_EURO” — degla polaritate metinasanai ar stiepli;
“T_EURO” — nepartrauktas metinaSanas degla stieple;
“T_TIG” — metinaSanas deglis “TIG”;

aizsargmaska vai kivere;

gazes caurule;

spiediena méritajs;

ritenu komplekts;

cirtnis.

Ja nodro$inats, “PPE” vai “CP_EURQO” vai “T_TIG” un “PM” var savienot:
“PD” — tieSaja polaritate, kas ir “PPE” vai “CP_EURO”, vai “T_TIG”

pie negativa pola (-), “PM” pie pozitiva pola (+);

e “PJ|” — atgriezeniska polaritaté, kas ir “PPE” vai “CP_EURO”, vai

“T_TIG” pie pozitiva pola (+), “PM” pie negativa pola (-);

PROCESS “MMA”

Kad divi metali tiek savienoti ar pildvielas metalu, tad sakauséjums tiek
panakts ar elektrisku loku. Pildvielas materiali ir elektrodi vai ar metalu
parklati stieni ar vielas dezoksidétaju.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “PPE” un
“PM™:

e ,PD”, kad elektrodi tiek izmantoti ar skabes parklajumu vai rutila
parklajumu.

e PI", kad elektrodi tiek izmantoti ar bazisku parklajumu vai celulordu.
Attieciba uz citiem veidiem sekojiet elektrodu razotaja noradijumiem.

Invertora metinaSanas iekartam ir sekojo$as automatiskas funkcijas:
“HOT START”: sakuma strava ir lielaka par planoto. Tas palidz loka
aizdedzinasanai;

“ARC FORCE”: lai izvairitos no parak atras elektroda izkuSanas, kas
varétu radit Tssavienojumu, elektriskais aprikojums automatiski palielina
loka stravu, lai to noveérstu;

“ANTI STICK”: strava nekavéjoties samazinas, kad iekarta sasniedz to
stravas apjomu, kad elektrodu var nonemt no sakaus€juma.

Uzstadisana un elektriskie savienojumi javeic, kad metind$anas iekarta ir
izslégta un atvienota no elektrotikla. Savienojumus var veikt profesionali.

MONTAZAS AIZSARGMASKA (1. att.)
METINASANAS VADA MONTAZA - “PPE” (2. att.)

METINASANAS VADA MONTAZA - “PM” (3. att.)

PROCESS “TIG”

TIG metinaSanas gadijuma karstumu rada elektriskais loks starp
neizlietojamu elektrodu (volframa) un metinamo elementu ar inertas
gazes palidzibu (parasti argona: Ar 99.5). Volframa elektrodu balsta
loks, kas piemérots metinaSanas stravas parvadei un pasa elektroda un
metinasanas vietas aizsardzibai no atmosfériskas oksidéSanas ar inertas
gazes plismu (parasti argona: Ar 99.5), kas izplist no keramiskas
sprauslas.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritdtes savienojumu “T_TI/G” un
“PM” polaritaté “PD” vai “Pl” attieciba uz metinama materiala veidu
jasazinas ar izplati$anas tikla parstavi:

PROCESS “MIG”

Metinasana ,MIG” iedalas:

® “MIG GAZES”: |zmantotais materidls ir metals ka stieple, un tiek
izmantota dezoksidéSana un gaze, parasti CO2, argons vai
CO2+argons.

® “MIG BEZ GAZES”: vads ir dioksidétaja.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “CP_EURO”
un “PM”:

e “PI”, kad tiek metinats ar “MIG GAZES’:

e “PD’ kad tiek metinats ar “MIG BEZ GAZES”:

Invertora metinaSanas iekartam var bt sekojoSas automatiskas
funkcijas:

® “MIG PULSS”: MetinaSanas jauda tiek moduléta ar laiku, vadoties
péc frekvences un impulsa. Pieméram, ja frekvence ir 50 Hz un impulss
ir 15%, tad:

o kopéjais laiks ir 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulsa laiks ir 3 ms (20 ms*15%)

STIEPLES MONTAZA

Atveriet durtinas, uzlieciet spoli uz stieples veltna un ievietojiet stiepli
stieples padevéja (4. att.). Uz veltpa ir uzmava, lai stieple vienmér
atrastos sava pozicija.

Nogrieziet pirmos 10 cm no stieples un parliecinieties, ka griezuma gala
nav nekadu negludumu vai deformacijas.

Atveriet kustigo stieples padevéja kajinu un ievietojiet stiepli stieples
virzoSaja detald cauri padeves veltna gropei un péc tam atkartoti
ievietojiet stiepli otraja centréSanas virzoSaja detala.

Noreguléjiet spiedienu ar specialu skravi. Ja gadijuma stieple atritinas,
jums janoregulé spiediens ar attiecigo skravi. Ja uzmava rada parmerigu
berzi un dzingjrats nosld, jums ta jasamazina Iidz stieple virzas
vienmeérigi.

CILINDRA _QZSTADiéANA UN GAZES
NOREGULESANA

Novietojiet gazes cilindru vertikala stavoklt iekartas aizmuguré uz ritenu
ass; novietojiet to ta, lai to varétu saslégt ar kédi un karabini, ka paradits
5A attéla. Pieskrivéjiet spiediena méritaju pie gazes cilindra un
piestipriniet rezgoto cauruli pie spiediena méritaja un elektromagnétiska
varsta ar lenti ka 5B attéla.

Noreguléjiet gazi starp 5 un 25 litriem/minaté.

APKOPE
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Remontdarbi javeic masu oficialos apkopes centros vai pie razotaja ar ta
klientu apkalpo$anas centra palidzibu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA

Pirms sistemas uzstadiSanas un pirms jebkadu darbibu veik$anas
saistiba sistému ieteicams pilniba izlasit $o lietoSanas instrukciju un
konsultéties ar izplatitaju vai razotaju jebkadu neskaidribu gadijuma.
Generators, kaut arT tas ir konstruéts saskana ar atbilsto$ajiem
noteikumiem, var radit elektromagnétiskos traucéjumus vai traucéjumus
telekomunikaciju sistétmas (telefonu, radio, televizijas) vai vadibas un
droSibas sistémas. lIzlasiet sekojoSos noradijumus, lai novérstu vai
mazinatu traucéjumus:

Lai atbilstu standartam IEC 61000-3-11 attiecibd uz piederumiem
(Flicker), més iesakam, ka elektrotikla Inijas, kurai tiks pieslégta
metinaSanas iekarta, pilnajai pretestibai jabat mazakai par Zmaks. =
0,24 omiem.

MetinaSanas iekarta neatbilst standarta IEC 61000-3-12 prasibam. Ja
metindSanas iekarta tiks pieslégta koplietoSanas elektrotiklam,
uzstaditajs vai lietotajs ir atbildigs par piesléguma izveides iespéjamibas
parbaudi un, ja nepiecieSams, sazinieties ar izplati§anas tikla parstavi.
Lietotajs ir atbildigs par loka metinaSanas aprikojuma uzstadiSanu un
lietoSanu saskand ar razotdja noradijumiem. Ja tiek konstatéti
elektromagnétiski traucéjumi, loka metinaSanas aprikojuma lietotajam tie
janovérs ar razotaja tehnisku palidzibu. Neparveidojiet generatoru bez
razotaja atlaujas.

Pirms loka metinasanas aprikojuma uzstadiSanas lietotdjam janovérté
iespéjamas elektromagnétiskas problémas apkartné.

Janem véra sekojosais:

1) padeves vadi, vadibas vadi, signalizéSanas un telefona Iinijas vadi,
kas atrodas blakus loka metinaSanas aprikojumam;

2) radio un televizijas raiditaji un uztverégji;

3) dators un cits vadibas aprikojums;

4) droSibas aprikojums rlpniecibas aprikojuma apsargasanai;
5) apkartgjo cilveku medicinas aprikojums,
elektrokardiostimulatoru un dzirdes aparatu izmanto$ana;

6) kalibré$anai vai mérisanai izmantotais aprikojums;

7) cita apkartéja aprikojuma elektromagnétiska stabilitate. Lietotajam
janodrosina, ka paréjais aprikojums ir elektromagnétiski saderigs. Tadé|
var bdt nepiecieSami papildu dro$ibas pasakumi;

8) dazreiz $adas problémas var atrisinat, veicot metinasanas un
grieSanas darbus tad, kad paréjais aprikojums netiek izmantots.
Apkartnes lielums bis atkarigs no é&kas struktdras un citiem
notieko$ajiem darbiem.

pieméram,

KoplietoSanas elektrotikls

Saskana ar raZotdja ieteikumiem loka metinaSanas aprikojums
japieslédz pie koplietoSanas elektrotikla. Ja rodas trauc&jumi, var bat
nepiecieSami papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, koplietosanas
elektrotikla filtréSana. Jaapsver pastavigi uzstaditd loka metinasanas
aprikojuma baro$anas vada aizsargasana, ievietojot to metala caurulé
vai kada lidziga apvalka.

Aizsargapvalks japieslédz metinaSanas aprikojuma baroSanas avotam,
lai saglabatu labu elektrisko kontaktu starp cauruli un metinaSanas
aprikojuma barosanas avota korpusu.

Apkope

Aprikojumam regulari javeic apkope saskana ar razotdja noradijumiem.
Aprikojuma korpuss un iekluve taja kartigi janosedz metinasanas un
grieSanas laikd. Generatoru nedrikst mainit vai korigét, iznemot
uzlabojumus, ko noradijis razotajs un ko veic ta pilnvaroti parstavji. Loka
attalums no apstradajama elementa 1dz stabilizacijas iericém jaietur
tads, ka to noradijis razotajs*.

Metinasanas aprikojuma vadi

MetinaSanas aprikojuma vadiem jabut péc iespéjas Tsakiem, un tie
janovieto tuvuma uz gridas vai tuvu gridas limenim.

Metinama elementa iezemésana

DaZos gadijumos metinama elementa savienoSana ar zemi var
samazinat emisijas. Japaripéjas, lai novérstu, ka metinama elementa
iezemeéjums palielina lietotaju savainojumu vai cita elektriska aprikojuma
bojajumu risku. Kad nepiecieSams, metinama elementa iezeméjums
javeic tieSa savienojuma veida ar to, bet dazas valstis, kur tieSais
savienojums nav atlauts, savienojumam jaatbilst valsts normativos
noteiktai kapacitativai pretestibai.

Nodalisana

Citu vadu un aprikojuma nodaliSana metindSanas zona var mazinat
traucéjumu problémas. IpaSos lietoSanas gadijumos var nodalit visu
metinaSanas zonu.

ST ir A klases metindSanas iekarta, kas paredzéta rapnieciskai
izmantoSanai: IzmantoSana citos gadijumos var radit traucéjumus, kas
var ietekmét elektromagnétisko saderibu.

Lietotdja pienakums ir izmantot metindSanas iekartu tai paredzéta
noldka.
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TEHNISKIE DATI

MetinaSanas iekartas veiktspéjas informacija ir noradita tehnisko datu
plaksnité sekojosi (6 A-B-C att.):

1) Razotajs

2) Modelis

3) Sérijas numurs

4) MetinaSanas jaudas avota simbols, piemé&ram:

1~ 1~

. Vienfazes transformators

3~ =
. ". Trisfazu transformators-taisngriezis

I Er T e o U ) e . =
. AL ET T Vienfazes vai trisfazu statiskais  frekvendu

parveidotajs-transformators-taisngriezis
A2

e izvadi

Invertora jaudas avots ar mainstravas vai lldzstravas

5) Atsauce uz standartiem, apstiprinot, ka metinaSanas jaudas
avots atbilst to prasibam
6) MetinaSanas procesa simbols, pieméram:

Ri

=
o]

anuala metala loka metinasana ar parklatiem elektrodiem

Volframa inertas gazes metinaSana

Metala inertds un aktivas gazes metinasana,
ietverot kausétas dobjas stieples izmantosanu

Segtas  kausétas dobjas  stieples loka
metina$ana

SRS

7) Simbols @jaudas nodro$inasanai metinasanas darbiem, kas tiek
veikti vidé ar palielinatu stravas trieciena risku.
8) MetinaSanas stravas simbols, pieméram:

Lidzstrava
{\J Mainstrava un papildus nominala frekvence hercos

-

h Gan Idzstrava, gan mainstrdva un papildus
-’F"\-..r nominala frekvence hercos
L

4
9) Metinasanas kédes veiktspéja:
- Uo: Maksimalais sprieguma vakuums
- 1/Uz: Normalizéta strava un spriegums, ko var radit metinaSanas
iekarta metinasanas laika
lomin/ lamax: Nominala minimala/maksimala metinaSanas strava
- Uomin/ Uzmax: Minimala/maksimala standarta slodzes spriegums
- X: Darba cikls
- MIN A/ V - MAX A / V: Nordda metindSanas stravas amplitddu
atbilstoSajam loka spriegumam
- @ \|ominalais maksimalais metinasanas laiks pastaviga rezima
tov (max) pie nominalds maksimalas metinasanas stravas 20 °C
apkartéja temperatira (izteikts minatés un sekundés)
- @@ ® Nominalais maksimalais metinasanas laiks partraukta rezima
> ton pie nominalas maksimalas metinasanas stravas 20 °C apkartgja
temperatdra 60 mindtes péc kartas (izteikts minatés un sekundés)
- t, :Laiks no termala automatiska izslédzéja atiestatiSanas Iidz
iestatiSanai
-t : Laiks no termala automatiska izslédzéja iestatiSanas Iidz
atiestatiSanai
10) Elektrotikla ITnijas raksturlielumi
-Us: Metinasanas iekartai piegadatais mainstravas spriegums un
frekvence
-lymax: LTnijas maksimala strava
-lyerr: Faktiska elektrotikla strava
11) Elektrotikla ITnijas simbols Di}, iespéjamas vertibas ir:
1 ~ Vienfazes mainstravas spriegums,

3 ~ Trisfazu mainstravas spriegums
12) Aizsardzibas pakape

13) Il klases aprikojuma simbols
14) Ar droS$ibu saistiti simboli



IEVEROJIET: Plaksnites paraugs att&lo simbolu un skaitlu nozimi.
Metinasanas iekartas faktiskie tehniskie dati noraditi tas tehnisko datu

plaksnité.
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Kasutusjuhendis toodud siimboleid kasutatakse
operaatori tihelepanu podramiseks ja voimalike
ohtude tuvastamiseks. Kui leiate vasakul toodud
siimboli, jargige alati hoolikalt juhendeid, et
véltida viidatud ohtu. Hoiatus! Kaesolev juhend
on toote lahutamatu osa ja seda tuleb sailitada,
kuni seadme havitamiseni.

Kui tootate, hoidke teised inimesed kaugemal,
eriti lapsed.

Kaitske ennast ja teisi.

ELEKTRILOOK VOIB TAPPA

Valtige otsest kokkupuudet keevituse vooluahelaga:
keevitusmasina tuhikaigupinge vdib olla vaga ohtlik.
Kui masin on sisse lllitatud, on elektrood voi
keevitustraat, juhtrulliku ruum ja kéik metallist osad,
mis puudutavad keevitustraati, pinge all. Masina
valesti paigaldamine v&i maandamine on ohtlik.
Elektripaigaldus tuleb teostada vastavalt
ohutusreeglitele.

® Kandke sobivat riietust, eelistatavalt valjaulatuvate
taskuteta, kandke tugevaid korgelt seotavaid
turvajalatseid ja peakatet. Valtige slnteetilisi rdivaid.

® Kandke kuivi ja aukudeta keevituskindaid.

® Paigutage keevitusmasin nii, et see on téopinnal
stabiilselt, maksimaalselt 15% kaldega maapinna
suhtes.

® |soleerige ennast tookohast ja maandusest kuiva
isolatsiooniga. Veenduge, kas isolatsioon piisavalt
suur, et katta téokoha ja maanduse kogu fusilise
kokkupuute ala.

" Arge kasutage masinat véga niiskes kohas. Kui
see ei ole vdimalik, kontrollige, kas IUliti ja
avariikaabel toimivad.

® Kui sajab vihma, arvestage sellega, et masin on
kaitstud kdll vihmapiiskade, kuid mitte veejugade voi
tugevate vihmavalingute eest; Uhendage masina
peatoitejuhe lahti.

® Veenduge, kas tookoht on varustatud hea

maandusslsteemiga. Enne mistahes
elektrithenduste loomist kontrollige, kas
keevitusmasina nimiandmed vastavad

paigalduskohas saadaolevale vérgupingele ja -
sagedusele.

= Keevituskaableid voib (hendada, hooldada ja
remontida siis, kui masin on valja lllitatud ja
peatoitest lahti Ghendatud.

Lulitage masin vélja ja Uhendage peatoide enne
pdleti kulunud osade vélja vahetamist lahti.

= Peatoite
pistikupesa.
Valtige pistiku muutmist.

pistiku jaoks peab olema sobiv

® Arge kasutage kahjustatud, néutust véiksema
suurusega voi ebakorrektselt (ihendatud kaableid.
Hoidke kaablid kuivad, puhtad ja kuumade metalli
sademete eest kaitstult.

® Elektritoitekaablit ei vdi kasutada muuks
otstarbeks, kui ettenahtud, kindlasti ei vdi seda
kasutada masina kandmiseks véi riputamiseks. Arge
laske kaablil puutuda kokku kuumusallikate, &li voi
teravate servadega. Kontrollige kaablit regulaarselt,
et tuvastada vdimalikke kahjustusi véi purunenud
traate; vahetage kahjustunud kaabel koheselt valja —
katmata juhtmed vdivad tappa.

® Arge kerige maanduskaablit, pdleti kaablit ega
elektritoitekaablit imber oma keha.

" Arge vedage metalljuhtmeid 14bi hupilude.

" Arge puudutage elektroodi, kui see on kontaktis
toorikuga. Arge kunagi puudutage korraga kahe
keevitusmasinaga  Uhendatud  elektroodihoidiku
elektriliselt kuumi osi. Valtige korraga kahe inimese
téotamist samal masinal. Kui keevitusmasinat ei
kasutata, tdmmake elektritoitekaabel pistikust valja.

® Kui samal toorikul tdotab korraga mitu
keevitusmasinat v6i kaks keevitajat téotavad
erinevatel elektriliselt Uhendatud detailidel, voivad
kahe elektroodihoidiku  v6i  pdleti  vahelised
tihikéigupinged muutuda ohtlikuks, kuna Uhele
ettenahtud vaartus kahekordistub.

" |segi péarast masina valja liilitamist, sailib
inverterites endiselt ohtlik jadkpinge, mis véib
olla surmav.

VING JA GAAS VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Keevitamine vdib tekitada tervistkahjustavat vingu ja
gaase. Valtige sellise vingu ja gaasi sissehingamist.
Vingu moodustumise véhendamiseks puhastage
enne keevitamist keevitatavad detailid roostest,
maardest, dlist ja varvist.

® Kui keevitate, hoidke oma pead vingust kaugemal.

® Valtige masina kasutamist ilma ventilatsioonita
kohtades.

® Keevitamisel tekkiva vingu ja gaaside suletud
piirkondadest eemaldamiseks kasutage filtriga
ventilatsiooni ja/vdi avage aknad ja uksed.

® Arge keevitage kohtade laheduses, kus leidub
klooritud sUsivesinikke, mis parinevad maarde
eemaldamise voi pihustustdddest. Kuumus ja kaare
kiirgus vdivad reageerida lahusti aurudega,
moodustades fosgeeni, darmiselt toksilise gaasi ja
teisi arritavaid saadusi.

" Arge keevitage ega Idigake kaetud metalle, nagu
tsingitud, pliitatud véi kaadmiumiga kaetud terast, kui
just kate ei ole eelnevalt keevitatavalt alalt
eemaldatud, t6dkohale on loodud piisav
ventilatsioon ja operaator kannab vajadusel
respiraatorit. Kattekihid ja muud neid elemente
sisaldavad metallid vdivad moodustada keevitamise
kaigus toksilist vingu.

® Operaatori  kokkupuudet keevitusvinguga tuleb
regulaarselt kontrollida, vottes arvesse vingu koostist
ja kontsentratsiooni ning kokkupuute ajalist kestust.

GAASI KOGUNEMINE VOIB POHJUSTADA
SURMAVAID KAHJUSTUSI

Sulgege ballooni kraan iga kord, kui seda ei
kasutata.

KUUMAD DETAILID VOIVAD POHJUSTADA
TOSISEID POLETUSI

Arge puudutage kuumi detaile. Oodake, kuni pdleti
jahtub maha, enne kui seda puudutate véi teete
sellel mingeid t6id.

® Kaitske ennast ja teisi sddemete ja kuuma metalli
eest.
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MASINA LIIGNE KASUTAMINE voiB
POHJUSTADA SELLE ULEKUUMENEMIST
Voéimaldage masinal maha jahtuda. Vahendage
voolutugevust voi to6tsiklit, enne kui alustate uuesti
keevitamist. Ohuavad on véaga olulised seadme
korrektse todtamise tagamiseks. Arge katke neid
kinni. Arge blokeerige 6hu paasu masinasse filtrite
ega millegi muuga.

MURA VOIB KAHJUSTADA KUULMIST

Erituv miratase sOltub tddkoha tingimustest ja
voimalikest kasutatavatest seadistustest.

Operaatoril tuleb kontrollida, kas isiklik paevane
kokkupuude ,LEP,d” on ulemaarane, ehk 80 dB (A)
voi korgem. Sellisel juhul on ndutav vastavate
isikukaitsevahendite kasutamine: Kasutage sobivaid
korvatroppe vOi ndutava spetsiifilise mudeliga
korvaklappe.

M.AGNETVALJAD VOIVAD I:IAIRIDA ELULISELT
TAHTSAID ELEKTRILISI VOI ELEKTROONILISI
SEADMEID

= Inimesi, kes kasutavad
slidamestimulaatoreid voi teisi meditsiiniseadmeid,
tuleb hoida ohutus kauguses.

= Slidamestimulaatorite kasutajad peaksid
konsulteerima oma arstiga enne, kui ldhevad selle
piirkonna lahedusse, kus masinat kasutatakse.

KAARE KIIRGUS VOIB POHJUSTADA SILMADE
JA NAHAPOLETUSI

Elektrikeevituskaar emiteerib vaga ohtliku
intensiivsusega infrapunast ja ultraviolettkiirgust.
Operaator peab teadma, kuidas keevitusmasinat
ohutult kasutada, tundma kondensaatorite
tuhjendamist keevitusprotsessi kaigus ja peab olema
teadlik ohtudest, mis on seotud kaarkeevituse
protseduuridega, seonduvatest kaitse- ja
hadaabimeetmetest.

(Vaadake ka ,IEC v&i CLC/TS 62081 tehniline
direktiiv”: KAARKEEVITUSMASINATE
PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE).

® Arge vaadake kaarleeki, kui teie silmad on sobiva
maskiga kaitsmata.

® Kasutage oma silmade kaitsmiseks UVA- ja UVB-
kiirguse eest Oigete filtrite ja katteplaatidega DINi
sertifikaadiga maski.

® Kandke maski all sobivaid

turvaprille.

kilgkilpidega

® Kaitske teisi laheduses viibivaid to6tajaid sobivate
mittes(ttivate kaitsesirmidega ja/voi hoiatage neid, et
nad ei vaataks kaarleeki ega avaks end kaare
kiirgustele ning kuumadele pritsmetele v6i metallile.

" Arge keevitage, kui kannate kontaktlaatsi.

LENDAVAD METALLITUKID VOI TOLM VOIVAD
SILMI KAHJUSTADA

Keevitamine, I8ikamine, harjamine, lihvimine ja
tasandamine, vdivad tekitada sademeid ja
metallitikke. Kui keevitatud detail on maha jahtunud,
voib Slakk lahti paiskuda.

KEEVITUS- JA LOIKETOOD VOIVAD
POHJUSTADA TULEKAHJU VOI PLAHVATUSE

n

Arge keevitage ega Idigake konteinereid ega
torusid, mis sisaldavad vo6i on sisaldanud suttivaid
vedelikke voi gaasilisi tooteid; tehke kindlaks, kas
teie t60koht on korralikult puhastatud.

Kinnised konteinerid véivad keevitamise kdigus
plahvatada.

® Kaitske gaasiballoone liigse kuumuse (ka paikse
eest), 160kide, fuisiliste kahjustuste, Slaki, lahtise
tule, sademete ja elektrikaare eest.

® Arge kasutage tugipinnale horisontaalasendisse
asetatud gaasiballooni.

® Paigaldage balloonid fikseeritud toele  voi
vastasballoonile vertikaalselt, et kaitsta seda
Umberkukkumise voi kukkumise eest.

® Hoidke balloone keevitustéodest voi

vooluahelatest eemal.

fArge kerige kunagi poéletit Umber gaasiballooni.
Arge puudutage ballooni elektroodiga.

®Kasutage ainult inertse gaasiga balloone,
korrektseid regulaatoreid ja  voolikuid ning
spetsiifilisele rakendusele sobivaid lisatarvikuid,
hoides neid heas korras.

®Kui avate ballooni
valjalasketorust kaugemal.
® Hoidke kraanil kaitsekorki, vélja arvatud, kui need
balloonid on kasutusel.

® Kasutage balloonide tostmiseks digeid
protseduure, kohast varustust ja diget arvu inimesi.

kraani, hoidke nagu

® Lugege hoolikalt ja jargige kokkusurutud inertgaasi
ja seonduvate lisatarvikute kasutusjuhendeid.

Selle masina kasutamine elamupiirkonnas véib
pohjustada raadiosageduslikke héireid, mistottu
tuleb operaatoril votta kasutusele vastavad
abinoud.

Abivahendi ja ettevaatusabinbuna ei ole voéimalik
selles kasutusjuhendis soovitada uhtki konkreetset
lahendust, kuna olukorrad ja rakendatavad meetmed
voivad olla erinevad. Sellistel juhtudel on soovitatav
uurida téopiirkonna potentsiaalseid ohte ja kasutada
konkreetsetele vajadustele vastavaid lisasirme voi -
filtreid. Tootja ei ole vastutav Uhegi kahju eest, mis
on tingitud keevitusmasina kasutamisest
Ulalnimetatud piirkondades ja tingimustes ning
muust ebadigest kasutamisest.

STAATILINE ELEKTER VOIB KAHJUSTADA
ELEKTROONILISI KOMPONENTE VoI
VOOLUAHELAID

Kasutage elektrooniliste kaartide ladustamiseks,
ligutamiseks voi transportimiseks antistaatilisi kotte
voi karpe.

Kasutage masinat keskkonnas, mille
temperatuur on vahemikus +5 °C kuni +40 °C.
Arge iihendage keevitusmasinat riigi

elektrivorku.

Masina remondi v6i hooldustoéid véivad teha vaid
kvalifitseeritud tootajad.

Hooldus- ja remonditéid véivad teostada ainult kvalifitseeritud
tootajad, kasutades originaalvaruosi ja kulutarvikuid. See tagab

masina ohutuse.

Kvalifitseerimata personali poolt teostatud

volituseta remondid v6i muude, kui originaalvaruosade ja



kulutarvikute kasutamine voib olla tehnikutele ja operaatoritele
ohtlik ning tiihistab tootja garantii. Teie ohutuse huvides on jargida
selles kasutusjuhendis toodud markusi ja ettevaatusabinéusid.
Tootja ei ole vastutav dnnetuste eest inimeste ja esemetega, mis on
tingitud ohutusreeglite eiramisest, ebadigest vo6i absurdsest
kasutamisest voi hooldamisest, mis erineb hoolduse paragrahvis
kirjeldatust.

TOOTE OIGE JAATMEKAITLUS

See tootel ja kaasasolevates dokumentides oled
mark tdhendab, et seda tulpi toodet ei vdi visata
parast kasutusea I6ppu majapidamisjaatmete hulka,
et valtida vbimalikku ohtu keskkonnale véi inimeste
tervisele. Seetdttu palutakse kliendil tagada korrektne
jaatmekaitlus, eraldades selle toote muudest
jaatmetest ja kdrvaldades selle vastutustundlikult, et
véimaldada selle komponentide taaskasutust.
Seetdttu palutakse kliendil votta tGhendust kohaliku
tarnekontoriga, et saada kogu vajalikku teavet
sorteeritud kogumise ja seda tillpi toodete
korduskasutuse kohta.

Toodete ja pakendite eraldi sorteerimine véimaldab
materjale Umber toéddelda ja neid jatkuvalt kasutada.
Umbertéédeldud  materjalide  taaskasutus toetab
keskkonnakaitset, hoiab ara saastamist ja vahendab
toormaterjalide vajadust.

ELEKTROMAGNETILINE UHILDUVUS JA SEONDUVAD PROBLEEMID
Keevitusmasin peab vastama elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, sellele
vaatamata plsib vdimalus, et keevitamise ajal tekivad tehases ja/vdi
naabruses tootavatel seadmetel haired. Normaalse t66 kaigus loodav
elektrikaar emiteerib elektromagnetilist valja, mis Uldjoontes méjutavad
tootavaid slisteeme ja paigaldisi. Operaatoril tuleb sellega arvestada ja

piirkondades, kus sellised elektromagnetilised haired vdivad kahjustada
inimesi voi esemeid (haiglad, laboratooriumid, elektrooniliste
meditsiiniseadmete kandurid, tele- ja raadiojaamad, andmetd6tluskeskused,
seadmed ja instrumendid, mis on otse vdi kaude seotud tddstuslike
protsessidega jne), votta kasutusele vastavad ettevaatusabindud. Abivahendi
ja ettevaatusabinduna ei ole voimalik selles kasutusjuhendis soovitada Uhtki
konkreetset lahendust, kuna olukorrad ja rakendatavad meetmed vodivad olla
erinevad. Sellistel juhtudel on soovitatav uurida tédpiirkonna potentsiaalseid
ohte ja kasutada konkreetsetele vajadustele vastavaid lisasirme voi -filtreid.
Tootja ei ole vastutav Uhegi kahju eest, mis on tingitud keevitusmasina
kasutamisest Ulalnimetatud piirkondades ja tingimustes ning muust ebadigest
kasutamisest.

LATVIESU

Pirms iekartas lietoSanas izlasiet visus
drosibas bridinajumus un noradijumus

AR METINASANU UN GRIESANU SAISTITIE RISKI

IEVADS UN PARSKATS

Parastakie loka metinaSanas procesi ir:

4. “MMA”;
5. “TIG”;
6. “MIG”:

MetinaSanas iekartas ir divu veidu — ar transformatoru un invertoru (ar
polaritates izvadi vai bez tas). Pirmaja gadijuma ir ierobeZotas vadibas
funkcijas, bet otrais variants |auj veikt dazadus reguléjamus.

PIEDERUMI
Atkariba no modela iekarta var bat aprikota ar:

“PM’ — iezemé&juma skavas vads;

“PPE’ — elektroda turétaja vads;

“CP_EURO” - degla polaritate metinasanai ar stiepli;
“T_EURO” — nepartrauktas metinaSanas degla stieple;
“T_TIG” — metinaSanas deglis “TIG”,

aizsargmaska vai kivere;

gazes caurule;

spiediena méritajs;

ritenu komplekts;

cirtnis.

Ja nodrosinats, “PPE” vai “CP_EURO”vai “T_TIG” un “PM” var savienot:

e “PD” — tieSaja polaritate, kas ir “PPE” vai “CP_EURO”, vai “T_TIG”
pie negativa pola (-), “PM” pie pozitiva pola (+);

e “PI” — atgriezeniska polaritaté, kas ir “PPE” vai “CP_EURO”, vai
“T_TIG” pie pozitiva pola (+), “PM” pie negativa pola (-);

PROCESS “MMA”

Kad divi metali tiek savienoti ar pildvielas metalu, tad sakauséjums tiek
panakts ar elektrisku loku. Pildvielas materiali ir elektrodi vai ar metalu
parklati stieni ar vielas dezoksidétaju.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “PPE” un

“PM”:

e PD”, kad elektrodi tiek izmantoti ar skabes parklajumu vai rutila
parklajumu.

e PI”, kad elektrodi tiek izmantoti ar bazisku parklajumu vai celuloidu.

Attieciba uz citiem veidiem sekojiet elektrodu razotaja noradijumiem.

Invertora metinaSanas iekartam ir sekojosas automatiskas funkcijas:
“HOT START”: sakuma strava ir lielaka par planoto. Tas palidz loka
aizdedzinasanai;

“ARC FORCE”: lai izvairttos no parak atras elektroda izku$anas, kas
varétu radit Tssavienojumu, elektriskais aprikojums automatiski palielina
loka stravu, lai to noveérstu;

“ANTI STICK”: strava nekavéjoties samazinas, kad iekarta sasniedz to
stravas apjomu, kad elektrodu var nonemt no sakauséjuma.

UzstadiSana un elektriskie savienojumi javeic, kad metinasanas iekarta ir
izslégta un atvienota no elektrotikla. Savienojumus var veikt profesionali.

MONTAZAS AIZSARGMASKA (1.. att.)
METINASANAS VADA MONTAZA - “PPE” (2 att.)

METINASANAS VADA MONTAZA - “PM” (3. att.)

PROCESS “TIG”

TIG metinasanas gadijuma karstumu rada elektriskais loks starp
neizlietojamu elektrodu (volframa) un metinamo elementu ar inertas
gazes palidzibu (parasti argona: Ar 99.5). Volframa elektrodu balsta
loks, kas piemérots metinaSanas stravas parvadei un pasa elektroda un
metinaSanas vietas aizsardzibai no atmosfériskas oksidé$anas ar inertas
gazes plismu (parasti argona: Ar 99.5), kas izplist no keramiskas
sprauslas.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritdtes savienojumu “T_TI/G” un
“PM” polaritate “PD” vai “Pl” attieciba uz metinama materidla veidu
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jasazinas ar izplatiSanas tikla parstavi:

PROCESS “MIG”

Metinasana ,MIG” iedalas:

® “MIG GAZES”: Izmantotais materials ir metals ka stieple, un tiek
izmantota dezoksidéSana un gaze, parasti CO2, argons vai
CO2+argons.

® “\IG BEZ GAZES”: vada ir dioksidétajs.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “CP_EURO”
un “PM’:

o “PI”, kad tiek metinats ar “MIG GAZES”;

e “PD”, kad tiek metinats ar “MIG BEZ GAZES”:

Invertora metindSanas iekartam var bat sekojoSas automatiskas
funkcijas:

® “MIG PULSS”: Metinasanas jauda tiek moduléta ar laiku, vadoties
péc frekvences un impulsa. Pieméram, ja frekvence ir 50 Hz un
impulss ir 15%, tad:

o kopégjais laiks ir 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulsa laiks ir 3 ms (20 ms*15%)

STIEPLES MONTAZA

Atveriet durtinas, uzlieciet spoli uz stieples veltna un ievietojiet stiepli
stieples padevéja (4. att.). Uz veltna ir uzmava, lai stieple vienmér
atrastos sava pozicija.

Nogrieziet pirmos 10 cm no stieples un parliecinieties, ka griezuma gala
nav nekadu negludumu vai deformacijas.

Atveriet kustigo stieples padevéja kajinu un ievietojiet stiepli stieples
virzo$aja detala cauri padeves veltna gropei un péc tam atkartoti
ievietojiet stiepli otraja centréSanas virzosaja detala.

Noreguléjiet spiedienu ar specialu skrivi. Ja gadijuma stieple atritinas,
jums janoregulé spiediens ar attiecigo skravi. Ja uzmava rada parmérigu
berzi un dzingjrats noslid, jums ta jasamazina [dz stieple virzas
vienmeérigi.

CILINDRA UZSTADISANA UN GAZES
NOREGULESANA

Novietojiet gazes cilindru vertikala stavoklr iekartas aizmuguré uz ritenu
ass; novietojiet to t3, lai to varétu saslégt ar k&di un karabini, ka paradits
5A attéla. Pieskravéjiet spiediena meéritaju pie gazes cilindra un
piestipriniet rezgoto cauruli pie spiediena méritaja un elektromagnétiska
varsta ar lenti ka 5B attéla.

Noreguléjiet gazi starp 5 un 25 litriem/minate.

APKOPE

Remontdarbi javeic masu oficialos apkopes centros vai pie razotaja ar ta
klientu apkalpo$anas centra palidzibu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA

Pirms sistémas uzstadi§anas un pirms jebkadu darbibu veik§anas
saistiba sistemu ieteicams pilniba izlasTt So lietoSanas instrukciju un
konsultéties ar izplatitaju vai razotaju jebkadu neskaidribu gadijuma.
Generators, kaut arT tas ir konstruéts saskana ar atbilsto$ajiem
noteikumiem, var radit elektromagnétiskos traucéjumus vai traucéjumus
telekomunikaciju sisteémas (telefonu, radio, televizijas) vai vadibas un
droSibas sistémas. Izlasiet sekojoSos noradijumus, lai novérstu vai
mazinatu traucéjumus:

Lai atbilstu standartam IEC 61000-3-11 attieciba uz piederumiem
(Flicker), més iesakam, ka elektrotikla ITnijas, kurai tiks pieslégta
metinasanas iekarta, pilnajai pretestibai jabat mazakai par Zmaks. =
0,24 omiem.

MetinaSanas iekarta neatbilst standarta IEC 61000-3-12 prasibam. Ja
metinaSanas iekarta tiks pieslégta koplietoSanas elektrotiklam,
uzstaditajs vai lietotdjs ir atbildigs par piesléguma izveides iesp&jamibas
parbaudi un, ja nepiecieSams, sazinieties ar izplati§anas tikla parstavi.
Lietotajs ir atbildigs par loka metinadSanas aprikojuma uzstadisanu un
lietoSanu saskana ar razotaja noradijumiem. Ja tiek konstatéti
elektromagnétiski trauc&jumi, loka metinaSanas aprikojuma lietotajam tie
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janovers ar razotaja tehnisku palidzibu. Neparveidojiet generatoru bez
razotaja atlaujas.

Pirms loka metinaSanas aprikojuma uzstadiSanas lietotdjam janovéerté
iespéjamas elektromagnétiskas problémas apkartné.

Janem véra sekojosais:

1) padeves vadi, vadibas vadi, signalizéSanas un telefona Iinijas vadi,
kas atrodas blakus loka metina$anas aprikojumam;

2) radio un televizijas raiditaji un uztveréji;

3) dators un cits vadibas aprikojums;

4) dro$ibas aprikojums rdpniecibas aprikojuma apsargasanai;

5) apkartéjo cilveku medicinas aprikojums, pieméram,
elektrokardiostimulatoru un dzirdes aparatu izmanto$ana;

6) kalibréSanai vai mérisanai izmantotais aprikojums;

7) cita apkartéja aprikojuma elektromagnétiska stabilitate. Lietotajam
janodrosina, ka paréjais aprikojums ir elektromagnétiski saderigs. Tadé|
var bt nepiecieSami papildu dro$ibas pasakumi;

8) dazreiz $adas problémas var atrisinat, veicot metinaSanas un
grieSanas darbus tad, kad paré&jais aprikojums netiek izmantots.
Apkartnes lielums bas atkarigs no €kas struktdras un citiem
notieko$ajiem darbiem.

KoplietoSanas elektrotikls

Saskana ar razotaja ieteikumiem loka metinaSanas aprikojums
japieslédz pie koplietoSanas elektrotikla. Ja rodas trauc&jumi, var bat
nepiecieSami papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, koplietoSanas
elektrotikla filtréSana. Jaapsver pastavigi uzstadita loka metinasanas
aprikojuma baro$anas vada aizsargasana, ievietojot to metala caurulé
vai kada lidziga apvalka.

Aizsargapvalks japieslédz metinaSanas aprikojuma baro$anas avotam,
lai saglabatu labu elektrisko kontaktu starp cauruli un metinasanas
aprikojuma barosanas avota korpusu.

Apkope

Aprikojumam regulari javeic apkope saskana ar razotaja noradijumiem.
Aprikojuma korpuss un iekluve taja kartigi janosedz metinasanas un
grie$anas laika. Generatoru nedrikst maintt vai korigét, iznemot
uzlabojumus, ko noradijis razotajs un ko veic ta pilnvaroti parstavji. Loka
attdlums no apstradajama elementa Iidz stabilizacijas iericém jaietur
tads, ka to noradijis razotajs*.

Metinasanas aprikojuma vadi

Metinasanas aprikojuma vadiem jabat péc iespéjas Tsakiem, un tie
janovieto tuvuma uz gridas vai tuvu gridas lfmenim.

Metinama elementa iezemésana

Dazos gadijumos metinama elementa savieno$ana ar zemi var
samazinat emisijas. Japardpéjas, lai novérstu, ka metinama elementa
iezeméjums palielina lietotaju savainojumu vai cita elektriska aprikojuma
bojajumu risku. Kad nepiecie§ams, metinama elementa iezeméjums
javeic tieSa savienojuma veida ar to, bet dazas valstis, kur tieSais
savienojums nav atlauts, savienojumam jaatbilst valsts normativos
noteiktai kapacitativai pretestibai.

Nodalisana

Citu vadu un aprikojuma nodali§ana metinaSanas zona var mazinat
traucéjumu problémas. Tpasos lietoSanas gadijumos var nodalit visu
metinaganas zonu. STir A klases metinaganas iekarta, kas paredzéta
ripnieciskai izmanto$anai: Izmanto$ana citos gadijumos var radit
traucéjumus, kas var ietekmét elektromagnétisko saderibu.

Lietotdja pienakums ir izmantot metinaSanas iekartu tai paredzéta
noldka.

TEHNISKIE DATI

MetinaSanas iekartas veiktspé&jas informacija ir noradita tehnisko datu
plaksnité sekojosi (6 A-B-C att.):
1) Razotajs
2) Modelis
3) Sérijas numurs
4) Metinasanas jaudas avota simbols, pieméram:

1~ 1~

Vienfazes transformators

L]
3~ =
. ". ) Trisfazu transformators-taisngriezis

e W

o (IH5Vienfazes vai trisfazu statiskais frekvendu
parveidotajs-transformators-taisngriezis

A Z]

. Invertora jaudas avots ar mainstravas vai lidzstravas
izvadi
5) Atsauce uz standartiem, apstiprinot, ka metinasanas jaudas
avots atbilst to prasibam
6) MetinaSanas procesa simbols, pieméram:

Manuala metala loka metinaSana ar parklatiem elektrodiem
Volframa inertas gazes metinasana

|



Metala inertds un aktivas gazes metinasana,
ietverot kausétas dobjas stieples izmantoSanu

Segtas  kausétas
metinasSana

dobjas  stieples loka

5 R

7) Simbols @iaudas nodrosinasanai metinaSanas darbiem, kas tiek
veikti vidé ar palielinatu stravas trieciena risku.
8) MetinaSanas stravas simbols, pieméram:

Lidzstrava

‘(\J Mainstrava un papildus nominala frekvence hercos
r 7 Gan lidzstrava, gan mainstrava un papildus
— nominala frekvence hercos

L -4

9) Metinasanas kédes veiktspéja:

- Uo: Maksimalais sprieguma vakuums

- I,/Uy: Normalizéta strava un spriegums, ko var radit metinasanas
iekarta metinasanas laika

lomin/ lomax: Nominala minimala/maksimala metinaSanas strava

- Uomin/ Uzmax: Minimala/maksimala standarta slodzes spriegums

- X: Darba cikls

-MIN A/V -MAX A/V:Norada metinaSanas stravas amplitidu
atbilstoSajam loka spriegumam

- @S \|ominalais maksimalais metinasanas laiks pastaviga rezima
ton (Max) pie nominalas maksimalas metinasanas stravas 20 °C
apkartéja temperatira (izteikts minatés un sekundés)

- @ @ ® Nominalais maksimalais metinaSanas laiks partraukta rezima
> ton pie nominalas maksimalas metinaSanas stravas 20 °C apkartéja
temperatira 60 mindtes péc kartas (izteikts minatés un sekundés)

- ty :Laiks no termala automatiska izslédzéja atiestatisanas lidz
iestatiSanai

- t, : Laiks no termala automatiska izslédzéja iestatiSanas Iidz
atiestatiSanai

10) Elektrotikla ITnijas raksturlielumi

-Uq: Metinasanas iekartai piegadatais mainstravas spriegums un
frekvence

-lymax: LTnijas maksimala strava

-l4,err: Faktiska elektrotikla strava

11) Elektrotikla ITnijas simbols Di}, iesp&jamas vertibas ir:

1 ~ Vienfazes mainstravas spriegums,

3 ~ Trisfazu mainstravas spriegums
12) Aizsardzibas pakape

13) Il klases aprikojuma simbols
14) Ar droSibu saistiti simboli

IEVEROJIET: Plaksnites paraugs attélo simbolu un skaitju nozimi.
MetinaSanas iekartas faktiskie tehniskie dati noradtti tas tehnisko datu
plaksnité.

Attélotie simboli ir izmantoti

jasaglaba lidz iekartas kalposanas laika beigam.
Stradajot, nelaujiet
personam, 1pasi bérniem.

Sargajiet sevi un citus.

STRAVAS TRIECIENS VAR NOGALINAT

kad iekarta ir iesléegta. Nepareiza iekartas
uzstadisana  vai iezemésana rada risku.
Elektromontdza javeic saskana ar droSibas
noteikumiem.

= Valkdjiet piemérotu apgérbu, vélams bez

izvirzitam kabatam, izturigus apavus, sasnorétus
Izvairieties no

aug8a, un galvas aizsargu.
sintétiskam drébéem.

instrukcija, lai
pievérstu uzmanibu un noraditu uz iespéjamiem
riskiem. Ja pamanat kreisaja pusé noraditos
simbolus, vienmér ieverojiet noradijumus, lai
izvairitos no noradita riska. Bridinajums: St
instrukcija ir batiska produkta sastavdala, un ta

tuvuma atrasties citam

Izvairieties no tieSas saskares ar metinaSanas kédi:
MetinaSanas iekartas raditais tukSgaitas spriegums
var bdt |oti bistams. Elektrods vai metinaSanas
stieple, virzo8a detala un visas metala detalas, kas
pieskaras metinaSanas stieplei, ir zem sprieguma,

>

b

o

®@ > @ oG

Valkajiet metinaSanas cimdus — sausus un bez
caurumiem.

Novietojiet metinaSanas iekartu ta, lai iekarta
atrodas stabili uz darba virsmas ar maksimums
15% slipumu pret zemi.

1zolgjiet sevi no darbvirsmas un zemes, izmantojot
sausu izolaciju. Parliecinieties, ka izolacija ir
pietiekami liela, lai aptvertu visu jdsu fiziskas
saskares ar darbvirsmu un zemi zonu.

Neizmantojiet iekartu |oti mitras vietas. Ja tas nav
iespéjams, parliecinieties, ka slédzis un
iezeméjuma vads ir efektivs.

= Ja [Iist, atcerieties, ka iekarta ir aizsargata pret
pilieniem, bet ne pret spécigam ddens straklam
vai stipru lietu; atvienojiet iekartu no elektrotikla.

Parliecinieties, ka darba vietai ir labs iezemé&jums.
Pirms elektriska savienojuma izveides
parliecinieties, ka metinaSanas iekartas nominalie
raksturlielumi atbilst elektrotikla spriegumam un
frekvencei, kads pieejams iekartas uzstadiSanas
vieta.

= MetindSanas vadu savienojumi, apkope un
remonts javeic tad, kad iekarta ir izslégta un
atvienota no elektrotikla.

Izslédziet iekartu un atvienojiet to no elektrotikla
pirms degla nodiluSo detaJu nomainas.

Elektrotikla vada kontaktdak$ai jabdt atbilstoSai
izejai.
Nekada gadijuma neparveidojiet kontaktdaksSu.

Neizmantojiet bojatus vadus, mazaka izméra
vadus, ka ar1 nepareizi savienotus vadus. Uzturiet
vadus sausus, tirus un sargdjiet no metala

dzirkstelém.

= BaroSanas vadus nedrikst izmantot citiem
mérkiem, Tpasi iekartas neSanai vai
pakarinaSanai. Nenovietojiet vadus blakus

karstumavotiem, ellai vai asdm malam. Biezi
parbaudiet vadus, lai konstatétu iespéjamus
bojajumus vai bojatas stieples; nekavéjoties
nomainiet bojatus vadus. Neparklatas stieples var
nogalinat.

Neaptiniet iezemé&juma vadu,
baroSanas vadu ap savu kermeni.

degla vadu,

Neievietojiet metala stieples gaisa ventilatoros.
Neaiztieciet elektrodu, kad tas atrodas saskaré ar

apstradajamo  elementu. Nekad vienlaicigi
nepieskarieties  elektriski  karstam elektroda
turétdju  detalam, kas pieslégtas divam

metinaSanas iekartam. lzvairieties no situacijas,
kad divi cilvéki vienlaicigi strada ar vienu iekartu.
Kad metindSanas iekarta netiek izmantota,
izraujiet baro$anas vadu.

= Ja vairak nekd viena metinaSanas iekarta
apstrada vienu un to pasSu elementu vai ja divi
metinataji apstrada divus elektriski savienotus
elementus, var uzkraties tukSgaitas spriegums
starp diviem dazadiem elektroda turétajiem vai
degliem, kas var bit bistams, jo sasniegtais
sprieguma lielums divreiz parsniedz noteikto.

= Pat péc iekartu izslegSanas invertoros
joprojam ir bistams atlikusais spriegums, kas
var bt letals.

DUMI UN GAZE VAR BUT BISTAMA

MetinaSana var radit veselibai bistamus ddmus un
gazes. lzvairieties no $o dimu un gazu ieelposanas.
Lai ierobezotu dimu raSanos, pirms iekartas
izmantoSanas attiriet metinamos elementus no
risas, smérvielas, ellas un krasas.
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= Metinot, turiet galvu arpus dimiem.

Izvairieties no Sis iekartas izmantoSanas vietas,
kur nav ventilacijas.

= Lai izlaistu ddmus un gazes, kas rodas
metinaSanas laika slégta vieta, izvédiniet telpu,
izmantojot aspiratorus ar filtriem, un/vai atveriet
logus un durvis.
= Nemetiniet hlorétu oglidenrazu tuvuma, kas nak
no attaukoSanas tiriSanas vai apsmidzinaSanas
darbiem. Loka karstums un stari var reagét ar
""" izgarojumiem, veidojot fosgénu,
arkartigi  toksisku gazi un citus kairinoSus
savienojumus.
Neveiciet metinaSanas un grieSanas darbus
parklatiem metaliem, pieméram, cinkotam, ar
svinu parklatam vai ar kadmiju parklatam dzelzim,
ja vien parklasana nav iepriek§ jau pabeigta
metindSanas zona, darba vieta ir kartigi izvédinata
un, ja nepiecieSams, operators lieto gaisa
respiratoru. Parklajumi un citi materiali, kas satur
Sos elementus, var radit toksiskus dimus
metinasanas laika.
= Operatora paklauSsana metinasanas dumu
iedarbibai ik pa laikam japarbauda, nemot véra
ddmu sastavu un koncentraciju, ka ari iedarbibas
laiku.

GAZU UZKRASANAS VAR RADIT NAVEJOSUS
IEVAINOJUMUS

Vienmér aizveriet balona varstu, kad tas netiek
izmantota.

KARSTAS DETALAS VAR RADIT APDEGUMUS
Neaiztieciet karstas detalas. Nogaidiet 1dz deglis
atdziest pirms pieskarSanas tam vai pirms veikt
kadas darbibas tam.

= Sargiet sevi un citus no dzirksteléem un kasta
metala.

PARMERIGA IEKARTAS IZMANTOSANA VAR
RADIT PARKARSANU

Laujiet iekartai atdzist. Samaziniet stravu vai darba
ciklu pirms metindSanas atsadkSanas. Gaisa
ventilatoru ir arkartigi svarigi tas pareizai darbibai.
Neapklajiet tos. Nenoblokéjiet gaisa iepladi iekarta
ar filtriem vai ko citu.

TROKSNIS VAR BOJAT DZIRDI

Raditais troksnis ir atkarigs no darba Vvietas
apstakliem un no veiktajiem iesp&jamiem
korigéjumiem.

Operatoram japarbauda, vai ikdienas trokSna
iedarbiba “LEP,d” ir parmériga, citiem vardiem 80dB
(A) vai augstaka. Sada gadijuma obligati jaizmanto
atbilstoSs aprikojums personiskai aizsardzibai:
Izmantojiet piemérotus ausu aizbaznus vai austinas.

MAGNETISKIE LAUKI VAR RADIT
TRAUCEJUMUS _ELEKTRISKAM VAI
ELEKTRONISKAM IERICEM

= Cilvékiem, kas izmanto elektrokardiostimulatorus
vai citas mediciniskas ierices, jaietur droSs
attalums.

= Elektrokardiostimulatoru izmantotajiem
jakonsultéjas ar arstu pirms atrasties tuvuma
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iekartas izmantoSanas vietai.

LOKA STARI VAR RADIT ACU UN ADAS
APDEGUMUS

Elektriskds metinasanas loks ir |oti bistams, jo rada
intensivu infrasarkano un ultravioleto radiaciju.
Operatoriem jazina droSas metinaSanas iekartas
izmantoSanas nosacijumi, ka arl jazina par
kondensatoru izladi metinaSanas laika un par ar loka
metinaSanu saistitiem riskiem, saistitajiem
aizsardzibas pasakumiem un arkartas darbtbam.
(Skatiet arT "TEHNISKO DIREKTIVU IEC vai
CLC/TS 62081”: LOKA METINASANAS IEKARTU
UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

= Neskatieties uz loka gaismu, ja jlsu acis nav
aizsargatas ar atbilstoSu aizsargmasku.

Izmantojiet aizsargmasku ar piemérotiem filtriem
un nosedzo$am plaksném, kas atbilst DIN, lai
aizsargatu savas acis no UVA un UVB stariem.

= Zem aizsargmaskas lietojiet
aizsargbrilles ar sanu aizsargiem.

piemérotas

Pasargajiet tuvuma esoSos cilvékus ar piemérotu,
neuzliesmojoSu aizklatni un/vai bridiniet vinus
neskatities uz loku, ka arl izvairities no loka
stariem vai karstam dzirkstelém un metala.

Nemetiniet, izmantojot kontaktlécas.

LIDOJOSI METALA GABALI VAI NETIRUMI VAR
BOJAT ACIS

MetinaSanas, grieSanas, tirisanas, slipéSanas un
atgradéSanas darbos var rasties dzirksteles un
metala dalinas. Kad metinamais elements ir atdzisis,
var rasties izdedzi.

METINASANA UN GRIESANA VAR RADIT
LIESMAS VAI EKSPLOZIJU

Nemetiniet vai negrieziet tvertnes vai caurules,
kuras ir vai ir bijis uzliesmojo$s Skidrums vai
gazveida vielas; parliecinieties, ka darba zona ir
pariezi izmantota.

Slegtas tvertnes var uzspragt, tiekot metinatas.

= Sargajiet gazes balonus no parmériga karstuma
(arT no saules), triecieniem, fiziskiem bojajumiem,
izdedziem, atklatam liesmam un elektriskiem lokiem.
= Neizmantojiet gazes balonu, kas novietots
horizontali.

= Novietojiet Sos balonus vertikali uz nekustiga
balsta vai piemérotas tvertnés, lai novérstu to
apgasanos.

= Neturiet Sos balonus metindSanas darbu un
elektrisko k&zu tuvuma.

= Nekad neaptiniet metinaSanas degli ap gazes
balonu. Nepieskarieties elektrodam ar gazes balonu.
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Apkopi un

remontu drikst veikt tikai

= |zmantojiet inertas gazes balonus, regulatorus,
caurules un piederumus, kas atbilst un ir pieméroti
attiecigajam pielietojumam.

= Atverot balona varstu, netuviniet seju izejas
caurulei.

= Turiet aizsargvaku uz varstu, iznemot, kad baloni
jau tiek lietoti.

= |zmantojiet
aprikojumu un
cel$anai.

= Rlpigi izlasiet un ievérojiet noradijumus uz
saspiestas inertas gazes baloniem un saistitajiem
piederumiem.

Sis iekartas izmanto$ana dzivojama rajona var
radit radiofrekvences  traucéjumus, Sada
gadijuma operators var tikt lagts veikt
traucéjumu novérsanas pasakumus.

Kas attiecas uz piesardzibas pasakumiem, nav
iespéjams ieteikt precizus risindjumus  $aja
lietoSanas instrukcija, jo situacijas var bat dazadas
un at8kirigi risinajumi var bit nepiecie$ami. Sados
gadijumos ieteicams noteikt iespéjamos darba
zonas riskus un izmantot papildu aizklatpus vai
filtrus atbilstoSi specifiskam prasibam. Razotajs nav
atbildigs par bojajumiem, kas radusies metinaSanas
iekartas izmantosanas dé| iepriek§ minétas vietas un
apstak|os un citas nepiemérotas izmantoSanas dé|.

atbilstosu
pareizu

metodi, piemérotu
cilvéku skaitu balonu

STATISKA ELEKTRIBA VAR  SABOJAT
ELEKTRISKO ~ KEZU  DETALAS VA
SASTAVDALAS

Izmantojiet antistatiskus maisus vai kastes, lai
uzglabatu, parvietotu vai parvadatu elektroniskas
kartes.

Izmantojiet iekartu apkartéjas
apstak|os no +5°C lidz +40°C.
Nepieslédziet metinasanas iekartu pie valsts
parvaldes iestazu elektrotikla Iinijas.

temperaturas

lekartas remontu un apkopi drikst veikt tikai
kvalificeti specialisti.

kvalificeti specialisti,

izmantojot originalas rezerves dalas un paligdetalas. Tadéjadi tiks

nodrosinata

iekartas drosa
personas veiks

izmantosana. Ja nekvalificétas
iekartas remontu vai izmantos neoriginalas

rezerves dalas vai paligdetalas, tas var but bistami tehnikiem un
operatoriem un partraukt razotaja garantiju. Jisu drosibas noliikos
ievérojiet drosibas bridindjumus un piesardzibas pasakumus, kas

sniegti Saja lietoSanas instrukcija.

Razotajs nav atbildigs par negadijumiem, kas notiek ar cilvékiem
vai lietam drosSibas noteikumu neievéroSanas, iekartas
neatbilstoSas vai absurdas lietoSanas dé], vai kas rodas, veicot
apkopi, kas neatbilst tai, kas noradita apkopes sadala.

PAREIZA ATBRIVOSANAS NO IEKARTAS

Sis apziméjums, kas noradits uz iekartas un ta
lietoSanas instrukcija, norada, ka no $ada veida
iekartas tas kalpoSanas laika beigas nedrikst
atbrivoties ka no majsaimniecibas atkrituma, lai
novérstu iespéjamo kaitéjumu vide vai cilvéku
veselibai. Tadé| pircéjs tiek aicinats izmantot
pareizu iekartas likvidéSanas metodi, nodalot to
no cita veida atkritumiem un parstradajot to, lai
varétu ofrreizé&ji izmantot iekartas sastavdalas.
Tadé| pircéjs tiek aicinats sazinaties ar vietéjo
pardevéju, lai uzzinatu visu informaciju par
atkritumu SkiroSanu un S$is iekartas oftrreizéju
parstradi.

@ Produktu un to iepakojuma $kiroSana |auj
otrreizéji parstradat materialus un turpinat tos

izmantot.  Parstradato  materidlu  otrreizéja

izmantoSana veicina vides aizsardzibu, novérSot

piesarnojumu, un mazina izejvielu prasibas.
ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAIST'TIAS PROBLEMAS
Metinatajam jaievéro elektromagnétiskas saderibas prasibas, tomér pastav
iespéjamiba, ka metinasanas laika var rasties traucéjumi &ka un/vai
aprikojuma darbiba, kas atrodas metinamas iekartas tuvuma. Parastu
metinaSanas  darbu  laikd izmantotais  elektriskais loks izstaro
elektromagnétiskos laukus, kas parasti ietekmé darbojos$as sistémas un
iekartas. Operatoram tas janem véra un tadé| javeic piesardzibas pasakumi,
stradajot vietds, kur $adi elektromagnétiskie traucéjumi var radit kaitéjumu
cilvéekiem vai lietam (slimnicas, laboratorijas, elektromagnétisko iericu
parvadasanas uznémumos, televizijas aprikojuma rdpnicas, datu apstrades
centros, aprikojumam un instrumentiem, ko tieSi vai netie$i izmanto
rlpnieciskajos procesos u.c.). Kas attiecas uz piesardzibas pasakumiem, nav
iespéjams ieteikt precizus risinajumus $aja lietoSanas instrukcija, jo situacijas
var bit dazadas un atskirigi risinajumi var biit nepiecie$ami. Sados gadijumos
ieteicams noteikt iespéjamos darba zonas riskus un izmantot papildu
aizklatnus vai filtrus atbilstoSi specifiskdm prasibam. Razotajs nav atbildigs
par bojajumiem, kas radusies metinaSanas iekartas izmanto$anas dé| iepriek$
minétas vietas un apstak|os un citas nepiemérotas izmantoSanas dél.
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BbJITAPCKA

MpoueTeTe BCUYKM NpeaynpexaeHust
M MHCTPYKLMK 3a 6e30MacHOCT npeau
Aa NpucTbnuTe KbM paboTa ¢ To3un

ypen

PUCKOBE CBBbP3AHMU C NMPOLIECUTE HA 3ABAPABAHE U PA3AHE

yBOA U OB30P

Hain-o6Lwo 3aBapbyHUTE NpoLEecH ca CregHnuTe:

1. L,MMA” (PbYHA METAJIHA ObrlrA);

2. ,TIG” (TYHICTEH /BOJI®PAM UHEPTEH r'A3);
3. ,MIG” (METAJ1 UHEPTEH rA3);

3aBapbyHMTE anapatM OuBaT ABa TunNa, TpaHCOPMaTOPHU WU
VMHBEPTOPHM (C wnu 6e3 nonspuTeT Ha wu3xoga). [MbpBuAT TMN
npuTexaeaT oOrpaHudeHn YHKUMKM 3@ KOHTpOM, a BTOPUAT Tun
No3BonsiBa LUMPOK 06XBaT Ha perynupoBkuUTe.

NMPUHAONEXHOCTHU

B 3aBucumocT oT Mogena, ypeabT Moxe Aa 6bae obopyasaH c:

e ,PM” - 3asemsiBaly kaben ¢ knamna (Lymnka);

e PPE” —xaben Ha gbpxaya Ha enektpoaa (pbyoka);

e ,CP_EURO” - 3aBapbyHa Ten ¢ HempeKkbCHaT NonspuTeT;

e ,T_EURO” — 3aBapbyHa Tern 3a HenpekbCHaTO 3aBapsiBaHe;
»T_TIG” — 3aBapbyeH cdaken , TIG”,

Macka unu kacka,

Tpbba 3a rasa,

[aTumk 3a HansraHeTo,

KomnnekT konena,

YeTka C vykye.

Ako ca BKkNoYeHn B KomnnektauusTta, ,PPE” wnu ,CP_EURO” wnu
»1_TIG”wn ,PM” moraT fa 6baat BKIOYEHW B:

e ,PD” — npsik nonspurert, T.€. ,PPE” unn ,CP_EURO” nrmn ,T_TIG”
KbM oTpuuaTenHaTa knema (-) n ,PM” kbM nonoxutenHaTa knema (+);

e ,,PI” — obpateH nonsiputer, T.e. ,PPE” unn ,CP_EURO” unn ,T_TIG”
KbM nonoxutenHara knema (+) n ,PM” kbm oTpulatenHara knema (-).

3ABAPBYEH IPOLIEC ,,MMA”

KoraTto gBa MeTana ce cbeauHsABaT C NMbIIHELY MeTarn, Torasa 3aBapkaTta
Cce nony4yasa C NOMOLUTa Ha eneKkTpu4ecka Abra. MbnHewmsaT mMaTtepuan
Cca enekrpoau wnn MeTanHu npbYkn C obBvBKa OT Matepuan
npeaoTepaTdaBall, OKUCIABAHETO.

3a 3aBapbYHM MaLWMHKU C U3xoaeH nonsputet, cebpxeTte ,PPE” n ,PM”
KbM:

e PD” korato ce u3non3BaT eneKTPOAU C KUCENMHHO MOKPUT pyTun
(TUTaHoOB ABYOKUC).

° ,PI”, KoraTo ce usnonseat enekTpoamn ¢ 6asncHO NoKpUTUE UK
LenynonaHo.

3a pgpyrv TunNoBe, MOMS OTHECETE Ce KbM WHCTPYKUMUTE Ha
NPOV3BOAUTENS HA ENEKTPOAUTE.

MHBepTOpHMTE 3aBapbyYHM anapatm umaT CcrnegHuTe aBTOMaTUYHU
DYHKUMK:

»HOT START” (FOPELL CTAPT): CtapTvpalUusT TOK € CbC CTOMHOCT
no-BMcoka OT MnaHupaHaTa/aagajeHaTta CTOMHOCT. ToBa cromara 3a
3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTa gbra.

+~ARC FORCE” (CUJIA HA QOBbIrATA). 3a pa ce npepoTtBpaty
Bb3HMKBAHETO HA KbCO CbeAvHeHne npu  TBbpae 6bP30TO
npubnuxasaHe Ha efnekTpoda KbM CTONWnKata, eneKTPOHHOTO
obopynBaHe aBTOMaTUYHO yBeNnunyaBa Toka Ha Abrarta 3a Aa envmMmuHupa
Tasn Bb3MOXHOCT;

~ANTI STICK” (AHTU-3AJIENIBAHE): CToHOCTTa Ha Toka
MOMEHTarnHo ce HaMmansaBa, 4oKaTo JOCTUrHE CTOWHOCT, KOSITO
no3BonsBa enekTpoaa Aa 6bAe oTCTpaHeH OT cTonunkaTa.

Onepayuume Mo UHCMAaUPaHemMo U efIeKmpuUYeckomo Cebp3saHe
mpsibea 0a 6b0am u3ebPWSaHU NPU U3KIYEHa MawuHa, Kossmo npu
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moea e u3KMw4YeHa U Om enekmpuyeckama Mpexa. Cepb3kume
mpsbea 0a 6b0am u3ebpPWEHU OM OrUMeH NepcoHarl.

CIMOBABAHE HA NMPEAMA3HATA MACKA (dur. 1)
MOHTAX HA KABEJIA 3A 3ABAPABAHE — ,,PPE” (dur. 2)

MOHTAX HA KABEJIA 3A 3ABAPABAHE — ,,PM” (dur. 3)

3ABAPBYEH IPOLEC ,, TIG”

B 3aBapbyHma npouec ot Tuna TIG, TonnuHata Heobxoguma 3a
3aBapsiBAaHETO Ce Cb3daBa OT  enekTpuyecka Abra  Mexay
HEeKOHCYMMPpaLLUs Ce enekTpoa OT TyHrcTeH (Bondpam) u 3aBapsiBaHus
AeTann npu nopgaBaHe Ha NMoOTOK OT UHEePTeH ra3 (06UKHOBEHO aproH: Ar
99.5). BondpamoBuAT enekTpoa € MOHTUpaH BbB hakna, 4uaTo
dyHKUMA e fa npoBexaa 3aBapbuHMsi TOK M Aa 3awutaBa camus
eneKkTpo4 W cTonuikata OT aTMOCHEpPHO OKWUCMsABaHe MNOCpeAcTBOM
nopaBaHUs MOTOK OT MHepTeH ra3 (06ukHoBeHO aproH: Ar 99.5), kounTo
n3Tn4a npes kepamuyHaTta Arsa

3a 3aBapbYHUTE MaLUMHK C U3XOAEH MONApUTET, ckayBaHeTo Ha ,T_TIG”
n ,PM” xem ,PD” wnn ,Pl” BbB Bpb3ka C TWnNa Ha 3aBapsiBaHUS
maTtepuan, e HeobxoauMo Aa ce 0oObpHeTe KbM PbLKOBOAUTENSA Ha
mpexara 3a guctpnbyuums:

3ABAPBYEH INMPOLEC ,MIG”

3aBapbyHuaT npouec ,MIG” ce pasgens Ha:

e ,MIG GAS” (MIG c 2a3): Nsanon3BaHWAT maTepuan e meTtan nog
dopmata Ha Ten, a 3awuTaTa OT OKUCIIsiIBAaHE Ce ocurypsiea oT ras, B
06wms cnyyan CO,, aproH unm CO, + aproH.

e ,MIG NO-GAS” (MIG 6e3 2a3): 3aBapbyHaTa Ten cbabpxa B cebe
CV areHTa npeanassall OT OKUCIsiBaHe.

3a 3aBapbyHWTE MallMHW C U3XOAEH MONsipUTeT, CKayBaHeTo Ha
,CP_EURO”n ,PM” e kbMm:

e PI’, npn 3aBapka B pexum ,MIG GAS’;

e PD” npu 3aBapka B pexum ,MIG NO-GAS”.

MHBepTOpHVITe 3aBapbyHM MalUMHW MoraTt gda 6baaT 060py,Cl,BaH|/1 nec
crneHnTe aBToOMaTUYHN d)yHKLLVIVI;

e ,MIG PULSE” (MIG IyncupaHe): Mopynupa cenata Ha
3aBapsiBaHe B TeyeHWe Ha nepuos OT BpemMe B 3aBWUCKMOCT OT
YyectoTaTta u umnynca. Hanpumep, ako vyectotata e 50Hz 1 umnyncsT e
Ha 15% uma:

o O6wo Bpeme 20Mmc (1¢c/50Hz);

o Bpewme Ha nyncauuata 3mc (20mMc*15%).

MOHTUPAHE HA 3ABAPBYHATA TEN

OTBOpeTe BpaTuykarta, NocTaBeTe Makaparta Ha pynoTo 3aBapbyHa Ten
1 BKapaunTe TenTta B nogaBalins MexaHusdbm (Pur. 4). Ha makapaTa uma
KOHTpa, KOSITO NoAAbPXKa TENTa BUHATM Ha MSICTOTO W.

Otpexete nbpeute 10 cm (4 nHYa) OT TenTa, KaTto ce yBepwuTe, Ye Mo
OTpsi3aHMs Kpal Ha TenTa HsiMa U3KPUBSIBAHUSA UK 3aMbPCABaHMS.
OTBOpeTe noABMxHaTa YencT Ha MexaHu3ma 3a nofgaBaHe Ha TenTa u
noctaBeTe TenTa BbB BOfaya kaTo e mnpekapate npe3 xneba Ha
nofaeallata Makapa 1 crej ToBa OTHOBO BKapaiTe TenTa B BbB BTOPUS
nofpasHsBaLL, BOgau.

Harnacete HaTucka NOCPEACTBOM Cneuuanins BUHT. AKO BbNpekn ToBa
TenTa ce CcTpemMu Aa ce camopassue, TpsibBa Ja foHacTpouTe HaTUCKa C
HapoYHMsl 3a LenTa BUHT. AKO KOHTpaTa MpUYMHSBA WU3MULLHO BUCOKO
TpveHe 1 BOAELLOTO Kofeno npuninb3ea, Tpsbea Aa otcnabute HaTucka,
[0KaTo TenTa 3anoyHe Aa NoCcTbNBa PaBHOMEPHO.



MOHTAX HA BYTUINKATA U HACTPOUKU 3A TA3TA

MocTaBeTe rasoBaTa OyTurka B WM3NpaBEeHO MOMOXEHWE Ha paBHaTa
BpaTuyka 3a OyTunkata No TakbB HayvH, Ye Aa Moxe fa 6Gbae
hukcupaHa ¢ BepuraTa u kapabuHepara, KakTo e nokasaHo Ha dur. 5A.
3aBMHTETE AaTuMka 3a HansraHeTo Ha rasoBaTa OyTunka U ckayete
apMypaHus Mapkyd KbM JaTyuka 3@ HansiraHeTo W eNneKTPOMarHWUTHUS
KnanaH c NomoLLTa Ha NMeHTa, KakTo e nokasaHo Ha dur. 5B.

Hactpoite nopgaBaHeTo Ha ra3 Ha CTOMHOCT Mexgy 5 wu 25
nuTpa/MuHyTa.

NnoaAPBXKA

PeMOHTBbT TpﬂﬁBa na 6bae M3BbpwBaH OT HaWUTe OTOpU3NpaHn
CepBU3HN LEHTPOBE WX HanpaBO OT nNpousBoauUTend, Ypes HerosaTta
MpeXxa 3a OGCﬂy)KBaHe Ha KInneHTuTe.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT

Mpeaun Aa nHcTanupaTe cuctemata, Unv NoO APYr HaYvH Ja U3BbPLUKTE,
KakBUTO U fga 6uno onepauuy U OeNCTBUS C Hesl, npernopbyBamMe Aa
npoyeteTe BHUMATENHO W U3LUSAMO  HACTOSILIMS  HapbYHUK B
CbTPYOHUYECTBO C ANUCTpUOYTOpa MM MNpsSKO C MPOW3BOAUTENS, OT
KOWTO f[a mnouckaTe BCSKakBM MOSICHEHWS, KouTo 6Guxa Bu Gunu
Heobxoanmu.

[eHepaTopbT, BbMNPEKY, Ye € NPOU3BEAEH B CbOTBETCTBME C NpaBunara
1 pasnopeabute, Moxe fa reHepypa enekTPOMarHUTHU CMyLLEHUS, Unu
CMyLLEHUss B CUCTeMUTE 3a TenekoMyHukauuu (TenedoH, paauo,
TENEBU3NA) UMM CUCTEMUTE 3a KOHTPOM W curypHocT. [lpoyeteTe
[OSNHWUTE MHCTPYKUMK 3a Aa enUMUHMpaTe , Unv cBeaeTe A0 MUHUMYM
CMyLLieHusITa:

3a aa uanbnHuTe nanckeaHusTa Ha IEC 61000-3-11 , peksuaut (Flicker),
npenopbyBaMe CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHWTE TOUKM Ha Mpexarta 3a
enekTpo3axpaHBaHe Ype3 HTepdec matl, MMneaaHc No HACHK OT Zmax
= 0.24oma.

3aBapsiBaHETO He € B paMkuTe Ha mauckeaHuaTa Ha IEC 61000-3-12.
AKO 3aBapbyHusi anapaT Obae cBbp3aH KbM  obLiecTBeHaTa
enekTpo3axpaHsallia Mpexa, OTTOBOPHOCT Ha NWLETO W3BbPLUBALLO
MOHTaXa, Unun Ha nonaeaTens Ha ypeAa, Aa NPoBepK OCbLLECTBUMOCTTA
Ha Bpb3KaTa, unu Oa npoBepu TOBA B KOHTAKT C ynpaBuTenda Ha
mMpexaTa 3a AucTpubyums.

MonsBaTtenaT e OTroBOpPeH 3a MOHTUPAHETO W W3MOM3BaHETO Ha
ObroBusi 3aBapbyeH anapaT B CbOTBETCTBUME C MWHCTPyKUUUTE Ha
npov3BoauTens. Ako 6bae 3abensasaHo HanuuneTo Ha
enekTpoOMarHUTHU CMYyLLEHWs, TO ToraBa peLueHneTo Ha cb3fanaTa ce
cuTyaumsi e OTrOBOPHOCT Ha nonseaTenss Ha enekTpoabroBOTO
3aBapbyHO o0b6opyaBaHe, KOWTO TpsibBa Aa Hamepu pelleHve Ha
npobnema B CbTPYyAHWYECTBO M C MomoliTa Ha npoussoautens. He
npomeHsNTe reHepaTopa 6e3 04o6peHNeTo Ha NPOU3BOAMUTENS.

Mpean VHCTanMpaHeTo Ha obopyaBaHeTo 3a ABroBO
eniekTpo3aBapsiBaHe, Mon3eaTenat TpsbBa [da Hanpaeu OUEHKa Ha
noTeHunanHuTe npobnemyv C enekTPOMarHUTHATE CMyLLEHUs B
OKOIMHOTO MPOCTPAHCTBO.

Mpu ToBa TpsiGBa Aa 6bAaT B3eTU NpeaBuA CregHUTE MOMEHTU:

1) BaxpaHBawmTe kabenu, KOHTpoONHUTE Kabenwu, curHanHute u
TenedoHHn kabenn npunexawm KbMm obopyaBaHeTO 3a [broBO
3aBapsiBaHe;

2) Paguo v TeneBn3noHHWUTE NpeaasaTeny u NpueMHuLK;

3) KomnoTbpHOTO 1 Apyro KOHTPOrHO o6opyaBaHe;

4) KputnuHo obopydBaHe 3a Ge3onacHOCT 3a OxpaHa Ha
nHaycTpuanHoto obopynBaHe.

5) MeguumHcko obopyaBaHe MOn3BaHO OT OKOMHWTE Xopa, Hampumep
M3MON3BaHETO Ha NeicMeKkbpY ¥ ypeam 3a noanomaraHe Ha cryxa.

6) ObopyaBaHe 13Non3BaHo 3a kannbpupaHe u U3MepBaHns;

7) EnektpomarHuTHaTa 3awWwmMTeHOCT Ha [Apyro obopyaBaHe B
3aobukansiwara obnact. Non3saTenat TpsabBa ga ce yBepu, Ye Opyro
obopydBaHe M3MON3BaHO B OKOMHOCTTA €  eNleKTPOMarHUTHO
CbBMECTMO. ToBa MOXe Aa Hamnoxu npunaraHeTo Ha AOMbIHUTENHU
npeanasHu Mepku;

8) Hsakou oT npobnemute morat ga 6baaTt pelleHu kato pabotute no
3aBapsiBaHe W psi3aHe ce W3BbpLUBAT MO Bpeme, KoraTto ApyroTo
obopyaBaHe He ce 13nonassa.

Pa3mepbT Ha okonHaTa nnoul, KosTo TpsbBa Aa ce uma npeasusg Lie
3aBUCKM OT CTPyKTypaTa Ha nocTporkata W OT APYrv M3BbPLUBaHU
nenHoCTL.

OGulecTBeHa Mpexa 3a efleKTpo3axpaHBaHe

OGopyaBaHeTo 3a ObrOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Oa ce BKIHOYBA KbM
obulecTBeHaTa Mpexa 3a enekTpo3axpaHBaHe B CbOTBETCTBUE C
WHCTPYKUMMTE Ha npou3BoauTens. AKo ce OTOenexu HanMuneTo Ha
CMYLLEHUS, MOXe [a Ce Hanoxu Aa 6baat B3eTU AOMbIHUTENTHU MEPKU
KaTo nocTtaBsHe Ha UNTpU KbM obLuecTBeHaTa enekTpocHabautenHa
mpexa. TpsibBa ga ce OTAenu BHUMaHWe M Oa ce B3eMe npeasup
Bb3MOXHOCTTa 3a ekpaHupaHe Ha 3axpaHBalusi kaben Ha MOCTOSIHHO
MOHTMpaHo obopyaBaHe 3a [AbrOBO 3aBapsiBaHe MOCPEACTBOM
npokapBaHeTO My B MeTanHu MNpPOBOAM, WU TEXHW EKBUBaNEHTHU
cpeacTea.

EkpaHupaHeTo TpsiGBa [Jda 6Obde ckayeHO C  M3TOYHWKA 33
eriekTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapb4yHOTO OGOpyaABaHe, 3a Aa ce MoCcTUrHe
NOAABPXKAHETO Ha [O6GBLP eNeKTPUYECKM KOHTaKT Mexay NpoBOAHMKA W
Koprnyca enekTpo3axpaHBaHeTO Ha 3aBapbyHUSA anapar.

MopAapbxkka

O6opyaBaHeTo TpsibBa fda npemMuHaBa PpedoBHO MpoueaypuTe Ha
noaapbXka B CbOTBETCTBME C WHCTPYKUMUTE Ha NPOM3BOAMUTENS.
KanakbT X BCUMYKM MecTa 3a [OCTbN [0 BbTPELWHOCTTa Ha
obopynBaHeTo Tpsiba Aa GbAaT MpaBUIIHO 3aTBOPEHW MO Bpeme Ha
3aBapsiBaHe U psidaHe. [eHepaTopbT He TpsibBa Aa 6bae NPOMEHSIH Unn
KOpUrMpaH, No KakbLBTO 1 Aa BGUIIO HAYMH, OCBEH B CryyauTe Ha NpoMeHn
BHECEHW OT MPOW3BOAUTENS, KOUTO Ca OTOPU3MPaHW U U3BBPLUEHU OT
nmua oTopusMpaHu oT npoussoauTens. lo-cneumanHo, pascTosiHUETO
Ha gbrata oT obpaboTBaHusi AeTain v ctabunuavpalyute ycTporcTBa
TpsibBa da 6baaT HACTPOEHW M Te3u HacTpoVkM Aa ce noaabpxkaT B
CbOTBETCTBME C NPEMNOPBKUTE HA NMpoM3BOANUTENS™.

3aBapbyHu kabenu

3aBapbyuHuTe kabenu TpsibBa Aa ce noadbpkaT, KONKOTO € Bb3MOXHO
no-kbcu 1 TpsibBa Aa ce pasnonarat 6130 eauH Ao ApYr, U NpokapBaHu
no, unv 61130 Ao HUBOTO Ha noaa.

3asemsaBaHe Ha 06paboTBaHuA AeTann

B Hakon oOT cnyyauTe, Bpb3kaTta Mexgy obpaboTBaHus geTann wu
3emMsTa, MOXe Aa Hamanu ua3nbyBaHusTa. TpsibBa Aa ce BHMMaBa aa ce
npefoTBpatTy  3aseMsiBaHETO Ha 06paboTBaHus  aeTaiin,  KoeTo
noBuLaBa pucka OT HapaHsiBaHusi Ha paboTewwmTe C ypeaa v WeTu no
apyro enektpudecko obopyasaHe. Korato e Heobxoanmo, CBbp3BaHeTo
Ha obpaboTBaHua geTann cbc 3emsitTa TpsibBa ga Gbae M3BBPLUEHO
OVIPEKTHO, HO B HSIKOM ObpXaBW, KbAeTO ModobHO CBbp3BaHe He e
paspelleHo, Bpb3kaTa TpsbBa ga Obde ocblecTBEHA MOCPEACTBOM
noaxoAsLLO KanauuTMBHO CbNPOTMBIEHNE NoAGPaHO B CbOTBETCTBUE C
HauuoHanHuTe npasuna n pasnopeadu.

U3onupaHe u ekpaHupaHe

M3onupaHeTo U ekpaHupaHeTo Ha [apyrn kabenu n obopyasaHe B
cbCeacTBO MoXxe Aa obrekyn npobneMute CBbP3aHM CbC CMYLLEHUATA.
B crneumanHu cnyyau Ha npuroxeHve, Moxe aa 6bae obmucneHo u
LSINOCTHO ekpaHMpaHe Ha uanaTa nioly Ha U3BbpLUBaHe Ha 3aBapbyHu
paboTu.

ToBa e 3aBapbyHa MawwuHa oT Knac LA’ npegHasHaveHa 3a
vHOycTpuanHa ynotpeba; u3nonssaHeTo # B Apyra cpeja Moxe Aa
reHepupa CMyLLEHUs, KOUTO Ca B CbCTOSIHWE [a Bb3AeUCTBAT BbPXY
eniekTpomMarHuTHaTa CbBMECTUMOCT.

MpaBunHUAT HauvH 3a ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MaluHa e
OTrOBOPHOCT HO Mosn3BaTens i.

TEXHUYECKU OAHHU

[JaHHuTe 3a paboTaTta Ha 3aBapbyHaTa MallyHa ca U3nucaHu Ha
Tabenkarta / eTMKeT Ha caMaTta MalumMHa U UMaT CrNefHOTO 3HavYeHne
(®wur. 6 A-B-C):

1) NpoussoaunTen

2) Mogen

3) CepueH Homep

4) CumBON 3a U3TOYHMKA Ha eneKkTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo,
KaTo Hanpumep:

1~ 1~

. MoHodaseH TpaHchopmaTop
3 —
. D TpudaseH TpaHchopmaTop-TokomanpasuTen
i ¥ rie RN
. TP MoHo  unn TpudbaseH  koHBepTop-TpaHcdhopmaTop

TOKOU3MpaBWTes CbC CTaTuyHa YyectoTa
Ao
MNHBEpPTOPEH U3TOYHUK Ha erlekTpo3axpaHBaHe ¢

13xo[ B NPOMEHNMB U NpaB TOK
5) PedepeHuns 3a crtaHgapTMTe MOTBbpXKAaBalla, Ye WU3TOYHMKA Ha
enekTpo3axpaHBaHe 3a 3aBapsiBaHe CbOTBETCTBA Ha  TexHuTe
U3NCKBAHUS

6) CumBon Ha npoleca Ha 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

3aBapsiBaHe no metoga PbyHa meTanHa gbra 3
enekTpoau C NokpuTne

3aBapsiBaHe no meTofa Bondpam nHepTeH ras

i
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3aBapsiBaHe no metofa MeTan UHepTEH U aKTWBEH
ra3 BKIOYMTESTHO C U3MOon3BaHe Ha 3aBapbyHa Ten
CbC CbpLeBMHa OT dnioc

CamMoekpaHupallo ce [AblfoBO 3aBapsiBaHe CbC
cbpLeBVHa OT drtoc

7) Cumeon @ UMK enekTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHU onepaumm
M3BBPLUBAHU B CPEAA C NOBULLIEHA ONAaCHOCT OT eNeKTPUYEcKkn yaap
8) CumBoOn Ha 3aBapbYHUSI TOK, HaNpUmep:

v,

r

-

T

L

4

MpaB TOK

npOMeHJ‘II/IB TOK U OONBIAHUTENHO HOMMUHanHaTa
4YecToTa B Xepuose

I'IpaB mnn nNpomMeHnne TOK B CbliMA u3xoa w”
AONBITHUTENTHO HOMUHanNHaTa 4YecToTa B XepuoBe

9) MokasaTtenu Ha 3aBapbyHaTa BEPUr/KPbI:

- Up: MakcumMarnHo HanpexeHue Bakyym

- 1o/Uy: TOK 1 HanpexeHne CboTBETHO HOPManUanpaHu, KoMTo MoraTt Aa
6bAaT NpeaocTaBeHW OT 3aBapbyHaTa MallmnHa B npoleca Ha
3aBapsiBaHe
Lamin/ lomax: HOMMHANEH MUHUMYM / MakCMMyM 3aBapbyeH TOK

- UZmin/

MUHMMarHO/MakcumarnHo HanpexeHune Ha

KOHBEHLUMOHarneH Toeap

- X: paboTeH LuKbn

-MIN A/V -MAX A/V: o3HayaBaT obxBaTa Ha 3aBapb4HUSI TOK CAPSIMO
CbOTBETHUSA BONTAX Ha Abrata

- @S \|;11a51HO MAKCUMATHO BpeMe Ha 3aBapsiBaHe B
HenpeKbCHAaT PeXuM toy (Max) Npy HOMUHANHO MakcMMarHa cuna Ha
3aBapbYHUsA TOK Npun okonHa TemnepaTtypa oT 20 °C (13pa3eHo B MUHYTH

N cekyHam)

- @ @ @ HomyHanHo MakcMMariHo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe B MpekbCBall
pexnM ¥ ton MPWM HOMMHAINHO MaKCUMarnHa cuna Ha 3aBapbyHus TOK Npu
okonHa TemnepaTypa oT 20 °C no BpemMe Ha NpeKbCBALLO BpeMeTpaeHe
OoT 60 MUHYTU (M3pPa3eHO B MUHYTU N CEKYHAM)

- ty : BpemeBw nHTEpBan Mexay pectapTupaHe u ctapTvpaHe Ha
YCTPONCTBOTO 3a TEPMUYHO NpeKbCBaHe Ha paboTaTa

- t, : BpemeBM MHTepBan mexay cTapTvpaHe 1 pectapTupaHe Ha
YCTPONCTBOTO 3a TEPMUYHO NpeKbCBaHe Ha paboTaTa

10) XapakTepuavpalyy AaHHW 3a eneKkTpo3axpaHBallata JIMHUS:

-Uq: AC BonTax 1 YectoTa Ha NPOMEHMUBMS TOK NoAaBaH KbM
3aBapbyHaTa MalunHa

-limax: MakcumaneH Tok TerfeH oT 3axpaHBaliaTa nuHKS

-lierr: PeaneH Tok Ha enekTpo3axpaHBsaliata nuHus

11) CumBon Ha enekTpo3axpaHBalyata nuHUs Df;‘ Bb3MOXHUTE

CTOMHOCTK ca:

1 ~ MoHogasHo HanpexeHne Ha npomeHnuB Tok (AC),
3 ~ TpudpasHo HanpexeHne Ha npomeHnuB Tok (AC)
12) CteneH Ha 3awuTa

13) Cumeon 3a obopyasaHe ot Knac Il

14) CumBonu cebp3aHu ¢ 6esonacHocTTa

SABEJIEXXKA: MpumepbT AaneH 3a eTukeTswT / Tabernka aaBa
3Ha4YeHMeTo Ha CUMBOMNWTE U YncnaTa, @ TOYHUTE CTOMHOCTU Ha
TEXHWYECKUTE AaHHM Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, KOATO NpuTexasaTe
TpsbBa Aa ca oTnevaTaHy AMPEKTHO Bbpxy Tabenkata ¢ MMeTo Ha
camus 3aBapbyeH anapart.
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CuMBONUTE M3MNON3BaHM B KHWXKaTa uMmaTt 3a
uen pga npuBReKaT BHUMaHMETO KbM W fAa
nocoyaT Bb3MOXHM PUCKOBe 3a paboTewms c
MHcTpyMeHTa. KoraTo cpelyHeTe cumBona aageH
BNSABO, BMHarm  cneaBalTe  BHUMaTerlHO
hafeHUTe  MHCTPYKuMM, 3a f[a  u3berHete
cboTBeTHMA puck. [pepynpexaeHve: TO3Mn
Hapb4yHUK € CbCTaBHa YacT OT MpoaykTa wu
TpsibBa ga ce Nasu A0 YHULLOXaBaHeTO Ha camus
MHCTPYMEHT.

Mpu paboTta ¢ MHCTPyMeHTa, APbXTe Apyrute
Xopa HacTpaHa, ocobeHo feuaTa.

Ma3seTe ceGe cu 1 okonHuTe.

ENEKTPUYECKMAT VYOAP MOXE OA E

CMBPTOHOCEH.
M3bareante npsik  KOHTAKT CbC  3aBapbyHUs
enekTpu4eckm Kpbr: HanpexeHneTo 6e3

HaToBapBaHe, KOeTO ce nofasa OT ypeaa Moxe Aa e
MHOro onacHo. EnekTpoabT, unu 3aBapbyHaTa Ten,
obnacTra Ha BofellaTa ponka WU BCUYKM MeTanHu
YacTu [oKOcBalM ce [0 3aBapbyHata Ten ce
HaMupaT noA HanpexeHue npu pexum ,BknioyeHo”

Ha WHCTpyMmeHTa. [lOrpelwHusT MOHTaX Wunu
3aszeMsiBaHE Ha WHCTPyMeHTa MpeacTaBnsiBaT
cbllecTBeH puck. Enektpuyeckusi MoHTax Tpsbsa
Ja ce u3BbplUBa B CbOTBETCTBME C MNpaBwnarta 3a
6e3onacHocT.

= HoceTe noaxogsio o6nekno, no Bb3MOXHOCT
6e3 cTbpyawm mxoboBe, HoceTe 3apaBu paboOTHM
0o6yBKM, C BMCOKO 3aBbp3BaHe ¥ npeanassawiy OoT
TonnuHa. W3bGsiraiite 06nEeKno OT CUMHTETUYHU
martepum.

= l3nonsBaiiTe pbkaBuLUM 3a 3aBapku, cyxu u 6e3
AynKuW no TsX.

= PasnonoxeTe 3aBapbyHMsi anapaTt Taka, Ye fga
cToM cTabunHo BbpXy paboTHaTa MOBBPXHOCT,
kosATo TpsibBa Aa e ¢ HaknoH Makcumym 15% cnpsimo
3eMHaTa NoBbPXHOCT.

= W3onupaiite ce oT 0bpaboTBaHusi geTtawn u ot
3eMsiTa C NOMOLLHA Ha CyX U30SaLMOHeH MaTepuan.
YBepeTe ce Ye u3onaumsi e 4OCTaTbyHO ronsma, 3a
fAa nokpve usnaTa nnowy, Ha pusnyecknst BU KOHTaKT
¢ obpaboTBaHus AeTann n 3emsTa.

= He u3nonsBaiiTe MHCTPYMEHTa Ha MHOIO BRaXHU
MecTa. AKO TOBa € HEeBb3MOXHO, yBepeTe ce, ye
KOYbT M XUBOTO-oGesonacsiBaliata Bepura
paboTaT edhmkacHo.

= AKkO Banu, NOMHeTe, Y€ UHCTPYMEHTBT € 3aluTeH
Cpelly Kanku BoAa, HO He W CpeLly CUMHW CTpywu
BOAA, UMW OT cuneH n obuneH Banex; usknoyeTe
MallMHaTa OT eneKkTpo3axpaHBaHeTo.

= YBepeTe ce Ye paboTHOTO MsicTO € obopyaBaHO C
nobpo 3asemsiBaHe. [peau ga npucTbnuTe KbM
BCSIKaKBM [EeNHOCTU no eneKkTpU4ecKkoTo
WHCTanupaHe Ha eneKkTpoXxeHa, YyBepeTe ce
O3HayYeHWTe HOMMHanHW napameTpy 3a paboTaTta
My, CBbOTBETCTBAT Ha enekTpo3axpaHBaHeTO U
yecToTaTa Ha TOKa Ha MSACTOTO KbAeTo Le
VHCTanupaTe NHCTpyMeHTa.

= CBbp3BaHETO, NoOAApPbXKAaTa W pPemMoHTa Ha
3aBapbyHUTE kabenu Tpsibea Aa ce u3BbPLUBAT Npu
V3KIIOYEH ENEKTPOXEH, KOMTO Npu ToBa € U3KMIoYeH
1 3axpaHBalliaTa enekTpuyecka Mpexa.

M3kntoyeTe MalwmHaTa U s U3knoyeTe OT rMaBHOTO
enekTpo3axpaHBaHe npeau fa npUCTbNUTE KbM
noaMsiHaTa Ha M3HOCEHM YacTu Ha PbYoKa.

= Enektpuyeckusit  koHTakT TpsibBa pa e
noaxoAsLLo o6opyaBaH.

B HMKakbB criyyan He MPOMeHsINTe Lencena.

= He u3nonsBante noepeneHn kabenu nnu Takmea c
no-marnko ce4veHue HGOﬁXO,ELVIMOTO, nnn TakuBa,
KOUTO He ca ckayeHu npaswunHo. [Mogagbpxavnite
kabenute 4YWUCTWU, CyxM W 3alUMTEeHW OT ropeLuu
MeTarHu Kankn 1 UCKpu.

= KabenbT 3a enekTpuyeckoTo 3axpaHBaHe Ha
ypeda He TpsibBa fa ce M3nonaea 3a Lenu pasnunyHu
OT TOBa My npegHasHayeHue u ocobeHo 3a HoceHe
UM OKayBaHe Ha WHCTpyMeHTa/MawuvHaTa. He
noctaesite kabena B OMM30CT OO0 M3TOYHMUM Ha
TOMMMHA, Macna unu ocTpu pexelyn pbbose. Yecto
npoeepsiBaiiTe kabena 3a Bb3MOXHW MOBpeau unu
noBpeAeHN NPOBOAHWULUM - He3aGaBHO MoAMEHsINTe
BCEKU noBpeaeH kaben - oroneHnTe Xuuu morat aa
ybusar.

= He yBVIBaVITe OKOINIO TANOTO CU 3axpaHBallua
kaben n kabenute Ha pBbYOKa N 3a3eMABaHETO.

= He nocTtaBsinTe MeTanHu >XuWuu B OTBOpUTE 3a
[OCTbM Ha Bb3AyX B ypeaa.

= He pgokocBanTe enektpoaa, koraTo € B KOHTakT C
obpaboTBaHua peTann. Hukora He pokocBaiiTe
e[HOBPEMEHHO 4acTu Ha AbpXaya Ha enekTpoaa
NoA HanpexeHue ckaydeHW KbM [Ba enekTpoXxeHa.
M3bareante cbBMecTHaTa paboTa Ha ABama OyLimn ¢
eVH 1 CbLy enekTpoxeH. KoraTo enekTpoXeHbT He
ce u3nonsea, M3kniodeTe 3axpaHBalusi kaben ot
enekTpuyeckaTa Mpexa.

= PabotaTa Ha OBa enekTpoXeHa Mo eauH U Cbly
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obpaboTBaH netann, unm MbK aBama
enekTpoxeHucTa paboTelwm Ha OBa  pasnuyHU
getainna, Kouto obave ca  eneKkTpornpoBOAUMO
CBbp3aHN MOXe Aa CTaHe MpuYMHa 3a akymynupaHe
Ha HanpexeHue Ge3 ToBap Mexay ABa PasfvyHu
pbyoka UK haknu, KOeTo MoXe fa HapacHe [0
onacHW CTOMHOCTU, 3aLLOTO AOCTUTaHUTE CTOMHOCTU
HafBWWaBaT ABa MbTU NPeanucaHoTo HOMUHANHO
HanpexeHve.

= [lopu u cnep U3KIMOYBAHETO HA ENEKTPOXEHA,
VMHBEPTOpUTE BCe Olle NoAAbPKAT OnacHM HUBA
Ha OCTaTb4HO HanpexeHWe, KOETO MOXe Aa ce
OKake CMbPTOHOCHO.

OUMBT W TA30OBETE MOrAT OA BBAOAT
OMACHMU

MpouechbT Ha 3aBapsiBaHe MOXe Aa CTaHe npuyvHa
3a OTAEnsHeTo Ha AWM W rasoBe OfacHM 3a
3apaBeTo. M3barsante ga BavwiBarte Te3n rasose u
ANM. 3a Aa orpaHnyuTe OoTAendHeTo Ha TakumBa
rasoBe 1 Aum, npeau Aa MPUCTbAUTE  KbM
3aBapsiBaHe, nounctete obpaboTBaHus AeTann ot
cmasku, bow, pbxaa.

= [lpn 3aBapsiBaHe APbXTE rnasaTa Cu BCTPaHu oT
aummva.

= /3bsreariTe n3nonsBaHeTo Ha ypeja Ha MecTa
6e3 BeHTUNauus.

= 3a ga npoBeTpuTe OT AMMa U ra3oBeTe 3aTBOPEHMN
NPOCTPaHCTBa, B KOUTO Ce N3BbPLUBA 3aBapsiBAHETO,
M3MNon3BanTe Bb3OyWHM acnupatopu ¢ GUATPU
n/vunn oTBOpETE BPATU U NPO30PLIM.

* He 3aBapsBaiite Ha MecTa B 6nu3oct Ao
XIopupaHn BbrNeBOAOPOAUN, KOUTO Ce nonyyaBaT B
pesynTat OT noyucTBaHe C obe3macnsiBaHe wunu
onepaumMu c npbckaHe. TonnuMHata M NbYEHUETO
CbMNpOBOXAAlUM Cb3[4aBaHETO Ha enekTpogbra
MoraT [fda Bns3aT B peakuuss C napute oOT
paspeauTenu M ga ce nonyydn cocreH, KomTo e
BWCOKOTOKCUYEH ra3, KakTo W ApyrM NpoayKTu
NPUYMHSBALLM Apa3HEHE U Bb3MnaneHus.

= He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe MeTanHu getannu
C noKpUTUe, KaTo Hanpumep  MOLMHKOBAHW,
KagMvpaHu UnuM ¢ NMoKpUTUE OT ONIOBO, OCBEH ako
30HaTa Ha 3aBapbyHMsi LWWeB MO AeTanna He e
noyucteHa OT ToBa  MOKpUTME,  PabOTHOTO
nomelleHve He e pobpe npoBepsiBaHO U ako e
HeobxoAMMoO, 3aBapyukbT Aa paboTu 3 auxaTtenHa
mMacka. lMokpuTusita U Apyrv MeTanu CbAbpXalim
Te3n enieMeHT moraT Aa OTAensAT npu 3aBapsiBaHe
OTPOBEH ANM.

= V3naraHeTo Ha 3aBapuvka Ha AVMMW U rasoBe OT
3aBapbyHMA npouec TpsibBa nepuoauyHo Aa ce
npoBepsiea kato npu ToBa TpsibBa Aa B3emar
npensua cbCTaBa Ha AMMOBETE U ra3oBeTe, TAXHaTa
KOHLUEeHTpauns W MPOABLIKATENHOCTTA Ha
n3naraHeTo Ha Bb3eNCTBUETO UM.

BYTUNKUTE 3A CbXPAHEHUE HA A3 MOTAT
OA NPEOU3BUKAT CMBPTOHOCHMU
NMOPAXEHUA

BuHaru 3aTBapsiite BeHTMna Ha BytunkaTa, koraTo
TS He ce usnonsea.

HAMOPELLEHUTE YACTU MOTAT OA
MPUYUNHAT CEPUO3HU U3TAPAHUA

He pokocBaiiTe HaropelieHuTe 4actu. M3yakainTe
PBYOKLT a U3CTMHE Mpean Aa ro AoKOCHeTe uimn Aa
M3BbpLUBATE, KakBUTO U Aa GUNO AeCTBUSA MO Hero.

= [Mazete cebe cu u okonHWTE OT nckpute wu
HaropelleHna metarn.

|

U3BBHPEOHO MPOABLIMKUTENHATA PABOTA
C UHCTPYMEHTA MOXE OA CTAHE NMPU4YMNHA
3A NPErPABAHETO MY

OcTaBeTe MWHCTpyMEHTa fda W3cTuHe. Hamanete
ToKa, MM paBoTHUSI LWKbI Mpeau Aa MogHOBWTE
pa6oTata ¢ MHCTpyMeHTa. Bb3gyluHWTe oTBOpU ca
MHOTO BaXHW 3@ MPaBUMHOTO (PyHKLMOHMpPaHe Ha
ypena. He Grokupalite gocTbna Ha Bb3ayx B ypeda
Ype3 UNTPM UMK MO APYT HAKaKbB HauMH.

LUYMBT MOXE A MOBPEOU CITYXA BU

HuBaTa Ha v3gaBaHus LWYM 3aBUCAT OT YCroBuUsTa
HanMyHn Ha paboTHOTO MSCTO U OT Bb3MOXHUTE
HaCTPOWKN.

PaboTewmar ¢ uHCTpymeHTa TpsibBa ga nposepu
[oanu  NMYHOTO  exeaHeBHO wuanaraHe “LEP,d”
HagxBbPNsi HopmanHoTto, T.e. 80dB (A), unu e no-
BMCOKO. B TakuBa cnyvau e 3afgbrkuTenHo ga ce
13ronaeaTt NOAXOASLM CPeAcTBa 3a MHAMBUAYanHa
3almTa, KaTo Tanu 3a yLuu, Unu ako ca Heobxoammu
npeanasvTenu 3a ywm ot onpeaeneH mogern.

MArHATHUTE MNOJIETA MOFAT OA CMYTAT
PABOTATA HA XWU3HEHO BAXHM
ENEKTPUYECKHU unum ENEKTPOHHU
YCTPOWCTBA

. Xopa u3nonaealiM nencmenkbpu TpsioBa
Aa cTosAT Ha 6e3onacHo pa3cTosiHWe.

. MonsBawwuTe nencmelikbpn TpsibBa aa ce
KOHCyNnTMpaT CbC CBOS flekap npean p[a ce
npubnuxaeaT 4O MecTa, Ha KOUTO Ce 13Mos3Ba To3n
WHCTPYMEHT.

JTBYEHUMETO O EJNIEKTPUYMECKATA ObrA
MOXE OA NMPUYUHU U3TAPAHUA HA OYUTE U
KOXATA

EnekTpuyeckaTta 3aBapbyHa Abra € MHOro ornacHa
nopagu  WHTEH3MBHOTO fbYeHWe OT Hea B
VMH(PPaYepBEHNS 1 YNTPaBMNONETOBUS CNEKTBP.
PaboTewmnte c enekTpoxeHa TpsibBa Oobpe pa
pasbupaT HaunHuTe 3a GesonacHata My ynotpeba,
[a nosHaBaT npoueca Ha paspexgaHe Ha
3aBapbyHUTE KOHAEH3aTopu U TpsibBa Aa ca nobpe
VMH(OPMMPaHM 3a PUCKOBETE CBbP3aHM C npoueca
Ha paboTa CbC 3aBapbyHa  EMEKTPOAbIa,
CBbp3aHWTEe C ToBa MepkM 3a 3awurta u
npouenypuTe No oka3BaHe Ha HEOTIIOKHA MOMOLL,.
(Buwxkte cbwo "TEXHWYECKA OUPEKTUMBA IEC o
CLC/TS 62081”: UHCTAITMPAHE N U3MNON3BAHE
HA 3ABAPBYHU AMNAPATW).

= He rrnepante B enekTpuyeckaTta Abra, ako o4uTe
BM He ca 3alLUMTEeHN C NOAXOASALLA MackKa.

= Vsnon3Bante Macka C nNpaBunHW uNTpn ©
3aKpvBaLLM NNAcTVHM OTroBapsilla Ha U3NCKBaHUSATa
Ha DIN 3a pa 3awmtute ounte cu OT
yNTPaBUOMETOBO  fbYeHue  Tun LJUVA” n
ynTpaBuoneToBo nvyeHune tun ,UVB”.

= [log MackaTa HoceTe MOAXOAALWM ouuna 3a
6e30nacHoCT cbC CTpaHW4HWN npeanasuTenn.

= OcurypeTe 3aliuTata Ha OKOJHUTE C MOAXOAsLL,
HETOpUM eKkpaH wunu M npegynpedeTe Aa He
rmejar KbM brata, ja He Ce u3narat Ha JTb4eHUeTo
OT Hesl, KaKTO W [ia ce MassT OT ropeLn Kanku unm
MeTanHu 4acTu.

= He 3aBapsiBalTe, ako W3NonsBaTe KOHTaKTHW
newn.
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NETAWNM NAPYEHUA METAN UM MPBCOTUA
MOrAT OA NOBPEOAT OUUTE BU
3aBapsiBaHeTo, psA3aHeTo, YETKaHETO, WraidaHeTo,
3a4MCTBAHETO Cca ornepauuu, KOUTO MoraT fAa
npov3sefaTt WCKPU W NeTAWM MeTasnHu napyeHua.
Mpu n3cTMBaHeTO Ha 3aBapkara, lufakata CbLio
MOXe [a ce pasneTu.

NPOLIECUTE HA 3ABAPABAHE WU PA3AHE
MOTAT A CTAHAT NMPUYNHA 3A NOXAP UITN
EKCNNo3ua

= He 3aBapsiBaiTe W He pexeTe KOHTeWHepu, unu
TpOM KOMTO CbAbPXKAT, WM ca CbAbpXKanu
3ananMmy TEYHOCTU WM ras3oobpasHn NpoayKTw;
yBepeTe ce Ye paboOTHOTO MPOCTpaHCTBO e 6uno
npaBuITHO MOYUCTEHO 1 obGe3onaceHo.

3aTBopeHuUTe KOHTEeNHepH moraTt na
ekcnnogupart, Korato 6baaT noAnoXeHn Ha
3aBapsiBaHe.

= MazeTe KOHTEMHepuTe CbAbpXaly ras oT
TONMMHA (BKIMIOYUTESTHO U CITbHYEBO rpeeHe), yaapu,
hbranyeckn nospeau, Wwnaka, OTKPUT NrambK, UCKPU
1 OT enekTpuyecka abra.

= He wu3nonsBaiite rasoea Oytunka nerHana
XOPW3OHTaNHO Ha nofa unu paboTHaTa NOBbPXHOCT.

= Tean Oytunkm TpsbBa p[a ce  MOHTMpaT
BEPTUKANHO BBbPXY DUKCMpaHa OCHOBa, MU ApYru
noaxofswm OGyTunkv, KouTo Aa W nompedyat Aa
nagHe unu NpeTbPKony.

= [ipbXTe TakuBa OyTWnkM Aaned oT MSCTOTO Ha
3aBapsiBaHe Unu OT enNeKTPUYECcKn BEpUrN.

= Hukora He HaBMBaWTe 3aBapbyvHa pakna OKOso
razoa 6yTunka. He pokocsaiite Oytunkata c
enekTpoga.

= Msnon3gante camo OyTunkM 3a WHepTeH ras,
perynatopy M MapKyyu, Kakto U npucrnocobneHus
noaxoAsiyM 3a Bcsika crneuudmyHa ynotpeba, kato
v nogabpXkaTe BUHarM B 4OGPO CbCTOSHME.

= [lpn oTBapsiHe Ha knanaHa Ha ByTunkuTe, ApbXTE
TNIULETO CM BCTPaHW OT naxopasiliata Tpuba.

= [IpbXTe npeanasHata kanadka Bbpxy BEHTUMa Ha
6yTunkaTa, ocBeH korato 6yTunkarta e B ynotpeba.

= [pn BOuraHeto Ha OyTwunka, w3nonseanTte
npaBuiHaTa npoueaypa, noaxoaslo obopyasaHe v
npaBunHust 6pon xopa.

= BHMMaTenHo  npoveteTe M U3NbMHsABaNTe
MHCTPYKUMWUTE  AajeHn Bbpxy Oytunkata 3a
KOMMpecupaH MHEPTEH ras, KakTo U Tean AafeHu 3a
NPYHAANEXHOCTUTE KbM Hesl.

YnoTtpe6aTta Ha ToBa oGopyABaHe B XWMWULLHW
paioHM MoXe [a MNpUYUMHUM  PafuoyvecTOTHU
CMyLLEeHUs, B KOWTO crny4yaW pabotewmsaTr c
obGopyaBaHeTo MoXe pAa O6bae nomMoneH Aa
npeanpveme AeWCTBUSA 3a OTCTPAHSIBAHETO UM.
Lo ce kacae fo MepkuTe W npedoXpaHUTENHUTE
[OEecTBYSA, He € Bb3MOXHO [a ce npernopbyaTt TOYHU
pelleHnss B HacTOAWMSA Hapb4YHWK, Tbi KaTo
cUTyauumTe MOXe Aa ca OT pasfMyHO ecTecTBo M Ja
6baaT NpuHyaMTenHo HanaraHu. B nogobun cnyyam
€ MNpenopbYUTENHO Aa ce Mnpoy4yaTt noTeHuuanHuTe
puckoBe Ha  MSCTOTO Ha  W3BbpLUBAHE Ha
onepauuuTe no 3aBapsiBaHe, KakTo U U3MOon3BaHeTo
Ha [OMbIIHATENHO eKpaHvpaHe unuM GuUITpu B

3aBMCUMOCT oT KOHKpeTHUTe cneunduyHmn
N3NCKBAHUA. MpoussoanTtensT He HOCHK
OTrOBOPHOCT, 3a KakButo w”“ Aa 6uno wetn
npuynHeHn ot yn0Tpe6aTa Ha 3aBapb4yHOTO

obopyaBaHe Ha MecTa U B yCrnOBMSITA ynomeHaTu
no-rope, WnNn B pe3ynTaT Ha HsKakBa Aapyra
HenpasunHa ynoTpe6a Ha ypeaa.

CTATUYHOTO ENEKTPUYECTBO MOXE [OA
noBPEAM YACTM UKW KOMMOHEHTU HA
ENEKTPOHHUTE KPBbIrOBE

M3snonsgante aHTMCTaTU4HWM TOpOM, nim KyTum 3a
CbXpaHsBaHETO, MeCTEHEeTO M TpaHCnopTMpaHeTo
Ha enNeKTPOHHWTE KapTu.

Usnon3Bainte ypeaa B paGoTHM cpeau cC
TemnepaTtypu ot +5°C go +40°C.
He CBbp3BanTe eneKkTpoXeHa KbM

enekTpo3saxpaHBaHe Ha [paBuTencTsoTo.

PeMOHTBLT U noagapbXKKaTa Ha ypeaa Tps6Ba ga
ce U3BbLpLBAT €AUMHCTBEHO OT KBanuduumpaH
nepcoHan.

CepBU3HOTO oOGCnyXBaHe W pPeMOHTLT TpsA6bBa pa 6Gbaar
U3BBbPLUBAHU €AMHCTBEHO OT KBanuduumMpaH nepcoHan M3non3saiy
OpUrMHaNHM pe3epBHU 4acTU U KOHCymaTuBU. ToBa Lie rapaHTUpa
6e3onacHocTTa Ha ypeaa. HeoTopusmpaHu peMOHTU U3BBLPLUEHU OT
HekBanudMuUMpaH nepcoHan, KakTo W M3NOn3BaHeTO Ha
HEOpPUrMHamNHU pe3epBHU YacTU U KOHCYMaTUBM, MOXe Aa € ONacHo
3a TeXHMUUTe U paboTeluTe C ypeaa v Lie aHynupa rapaHuuaTa Ha
npousBoauTensa. 3a Bawarta GesomacHocT cbbGnopaBanTe
Genexkute W npeaynpexaeHusATa 3a 6GesonacHoCT pAafeHu B
HacTosLaTa KHMXXKa.

MNpou3BoanUTENAT He HOCU OTFOBOPHOCT 3a MHUMAEHTU Kacaelm
Xopa UNU Belu, Korato ca MNPUYMHEHUW OT CbOMNoAaBaHeTO Ha
npaBunata 3a 6e30MacHOCT, OT HeMnpaBWUNlHaTa WNU HepasyMHa
ynoTtpe6a Ha ypeAa, Uy HacTbLNUNK B pe3ynTaT OT U3BBLPLIBAHETO
AeNHOCTM No noaapbXKKaTa My B paspes ¢ NpeAnvcaHuATa AafeHn
B naparpacba Kacaely nogapbxkarta.

NMPABUNMHO U3XBBPNAHE HA YPEOA

Tasn mapkupoBKa MofoXeHa BbPXy ypeda v Ha
MUCMEHUTE  MaTepuanuM CBbp3aHn C  Hero,
03HayaBa, Ye TO3U TUM ypeau, B Kpasi Ha MnosesHus
CU XMBOT, He TpsibBa Aa GbAAT M3XBLPASHW CbC
cMeTTa OT [OMakvMHCTBOTO, 3a Aa ce usberHe
HaHacsHeTO Ha LeTUM Ha oKonHaTa cpeja unm
BbpXy 4YoBewWKoTo 3gpase. o Tasu npuymHa
KMWeHTUTEe ce npu3oBaBaT Aa U3XBLPIAT ypeaa
NpaBuiHO, Kato ro OTAENAT OT ApyruTe BUAOBE
oTnagbuM U ypeabT Aa Gbhe peuuknupaH o
OTTOBOPEH HayvH, 3a f[a MoraT  Heroeute
KOMMOHeHTM Aa GbJaT OTHOBO M3Mon3BaHu. B Tasn
Bpb3Ka KIMEHTUTE ce Npu3oBaBaT [da BMs3aT BbB
Bpb3ka C ouca Ha MECTHUS CU AOCTaBYMK BbB

Bpb3ka C BCsSKakBa WHopmauus Kacaelya
pasgenHoTo cbbupaHe U PELMKIIMPAHETO Ha TO3n
BU ypeau.

PaspenHoTto cbbupaHe Ha ypeauTe v onakoskaTta um
No3BOMsiBa PELMKIMPAHETO W MOBTOpHAaTa UM U
npoabmkasala ynotpeba MNosTopHaTa ynotpeba Ha
peuvknupaHn  matepuany  3alutasa  OKonHaTa
cpepa, nNpepoTBpaTABa  3aMbpcsiBaHETO M U
HamarnsiBa HyzaTa OT CypPOBUHM.

ENEKTPOMAITHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU NPOBNIEMU

EnekTpoXXeHbT  OTroBapsi Ha  M3UCKBaHUsiTa 33  efleKTpomarHutHa
CbBMECTMMOCT, HO CbLUECTBYBa Bb3MOXHOCT, MO BpemMe Ha npoueca Ha
3aBapsiBaHe, [a Bb3HWKHAT CMyLLeHWsi Ha paboTewy B GNM30CT CUNOBU
ycTaHoBkM u / wnu obBopyasaHe. Cb3gaBaHaTa B xoda Ha HopmasnHata
paboTa enekTpuyecka gbra Usnbysa enekTpoMarHUTHU noreTa, KouTo B Hal-
obwuma cnyyan BNusiT Ha paboTtaTta Ha cMCTeMU U MHCTanaumn. Pabotewmst
c ypeaa Tpsibea Aa B3eMe Npeasua TOBa U C Orfieq Ha ToBa [a npeanpueme
BCSIKAakBM MPENOXpPaHWUTENHM Mepku, KoraTo paboTu B pavioHW, KbOeTo
nofobHM enekTPOMarHUTHW CMYyLLEHWsI MoraT [fa MpUYMHAT WeTu u
HapaHsiBaHWs Ha xopa unu Bewwm (bonHuum, nabopatopuu, nuua HoceLum
eneKkTpuYeckn MeaULMHCKA MpuGopK, TENeKOMYHUKALMOHHU W3nbyBaTenu,
LieHTpoBe 3a 06paboTka Ha AaHHW, 0GopyABaHE M UHCTPYMEHTU MPSKO UK
HenpsAKo MHTEerpupaHu B uHAycTpuanuu npouecu n ap.). Wo ce kacae go
MEpPKUTE U NpefoXpaHUTENHUTE MEepPONpPUATUS, HE € Bb3MOXHO B HACTOSILLMUS
HapbYHWK [Ja ce mocoyat, KakBUTO U Aa OUNo TOYHU pELUEHWsl, Tbil kaTo
cuTyauumTe MoXe Aa ca OT pasfM4yHO ecTecTBO M Ja 6baaT NpUHyAUTerHo
HanaraHun. B nodobHu crnyyan e npenopbuuTENHO Aa ce npoydar
NoTeHUManHUTE PUCKOBE Ha MSCTOTO Ha M3BbLPLUBAHE HA onepauuuTe no
3aBapsiBaHe, KakTO M W3MOM3BaAHETO Ha [OMbIIHUTENHO eKpaHuWpaHe Wnun
GuNTpU B 3aBUCUMOCT OT  KOHKPETHWTE  CrneunmduyHM  U3UCKBaHWS.
Mpon3BoANUTENAT HE HOCUM OTFOBOPHOCT, 3@ KakBATO M [Aa OGWno Lwetu
npuyMHeHn oT ynoTpeGaTta Ha 3aBapbYyHOTO OoGOpyABaHe Ha MecTa U B
ycroBusiTa yrnomeHaT¥ no-rope, WM B pe3yntaT Ha HsKakBa [apyra
HenpasurHa ynotpeba Ha ypeaa.



SVENSKA

Las alla sakerhetsvarningar och
instruktioner innan du anvander
maskinen

RISKER RELATERADE TILL SVETS- OCH SKARNINGSPROCESSER

INTRODUKTION OCH OVERSIKT

De vanligaste bagsvetsmetoderna ar:

1. “WMMA”-
2. “TIG”:
3. “MIG™:

Svetsmaskinerna bestar av tva typer, transformatorer eller véaxelriktare (med
eller utan polaritetsutgang). Den forsta har begréansade styrfunktioner och
den andra tillater ett stort antal justeringar.

TILLBEHOR

Beroende pa modell, kan enheten utrustas med:

“PM” — jordklamkabel;

“PPE” —elektrodhallarkabel;

“CP_EURO” —brannartrad med kontinuerlig polaritet;
“T_EURO” —brannartrad for kontinuerlig svetsning;
“T_TIG” — svetsbrannare “TIG”;

Mask eller hjalm,

Gasror,

Tryckmatare,

Hjulsats,

Borste med yxa.

Om sadan finns, kan “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG” och “PM”

anslutas i:

e “PD” — direkt polaritet dvs “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG” till den
negativa polen (-) och “PM” till den positiva polen (+);

e “PI” — omvand polaritet dvs “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG” till
den positiva polen (+) och “PM” till den negativa polen (-);

PROCESS "MMA"

Nar tva metaller ar férenade med en fylinadsmetall darefter erhalles
sammansmaltning med en elektrisk ljusbage. Fylinadsmaterialen &r
elektroder eller metallbelagda stavar med materialdesoxidationsmedel.

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning "PPE" och "PM" i:

e "PD" nar elektroder anvands med syrabekladnad eller rutil bekladnad.
e "PI", nar elektroder anvands med basisk belaggning eller celluloid.
For andra typer se det som anges av tillverkaren av elektroderna.

Omriktarsvetsar har féljande automatiska funktioner:

“HOT START”: startstrommen med ett varde hogre @n det planerade
vardet. Detta hjalper bagtandningen.

“ARC FORCE?”: For att undvika att elektroden narmar sig svetssmaltningen
snabbt och skapar en kortslutning ©kar den elektroniska utrustningen
automatiskt bagens stromniva for att eliminera det;

“ANTI STICK”: stromnivan sjunker omedelbart till dess att den nar en niva
som tillater elektroden att avliagsnas fran smaltan.

elektriska maste utféras med

Installation och anslutningar

svetsmaskinen avstidngd och bortkopplad fran elnédtet. Kopplingarna
maste utforas av erfaren personal.

MONTERING AV SKYDDSMASK (bild 1)
MONTERING FOR SVETSKABEL — “PPE” (bild 2)

MONTERING FOR SVETSKABEL - “PM” (bild 3)

PROCESS “TIG”

Vid TIG-svetsning produceras varmen av den elektriska ljusbagen mellan en
icke smaltbar elektrod (volfram) och stycket som skall svetsas, genom flodet
av en inert gas (vanligtvis argon: Ar 99.5). Volframelektroden stéds av en
brannare som lampar sig fér éverféring av svetsstrommen och skyddar
sjalva elektroden och svetsbadet fran atmosfarisk oxidation, genom flodet av
en inert gas (vanligtvis argon: Ar 99.5), som strdmmar ut ur det keramiska
munstycket

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning "T_TIG" och "PM" i "PD" eller
"PI" i forhallande till den typ av material som skall svetsas, maste i allmanhet
forvaltaren av distributionsnatet kontaktas:

PROCESS “MIG”

"MIG"-svetsning kdnnetecknas av:

e “MIG GAS”: materialet som anvands ar en metall i form av en trad och
desoxidering och en gas, vanligen CO2, argon eller CO2 + argon.

e “MIG NO-GAS”: traden finns i desoxideringen.

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning “CP_EURO” och “PM”i:
e “PI”, vid svetsning i “MIG GAS”;
e “PD”, vid svetsning i “MIG NO-GAS”;

Omriktarsvetsar kan ha féljande automatiska funktioner:

e “MIG PULSE”: Modulerar svetsningseffekten Over tiden beroende pa
frekvens och puls. Till exempel, om frekvensen ar 50 Hz och impulsen ar
vid 15% har den:

o Total tid 20 ms (1s/50Hz);

o Pulstiden 3 ms (20 ms* 15%).
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MONTERING AV TRAD

Oppna dorren, placera spolen péa tradrullen och for in traden i tradmataren
(bild. 4). Pa rullen finns en koppling for att alltid bibehalla traden i lage.

Kapa de forsta 10 cm (4 tum) av traden for att se till att det inte finns nagra
féroreningar eller snedvridningar i den kapade anden.

Oppna den mobila armen péa trddmataren och for in traden i tradledaren
genom att skjuta den genom matarvalsens spar och sedan satta tillbaka
traden i den andra inriktningsledaren.

Justera trycket med den speciellt utformade skruven. | det fall traden
tenderar att rulla upp, maste du justera trycket med den utformade skruven.
Om kopplingen orsakar en Overdriven friktion och drivhjulet tenderar att
glida, maste du sanka den tills traden I6per jamnt.

MONTERING AV CYLINDER OCH GASJUSTERING

Satt gascylindern i vertikalt lage pa den plana cylinderdérren, placera den
pa ett satt sa att den kan lasas med kedjan och karbinhaken som i bild. 5A.
Skruva fast tryckmataren pa gascylindern och fast den armerade slangen till
tryckmataren och magnetventilen med ett band som i bild 5B.

Justera gasen mellan 5 och 25 liter per minut.

UNDERHALL

Reparationer maste utféras av vara auktoriserade servicecenter eller direkt
av tillverkaren genom sin egen kundtjanst.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Innan du installerar systemet eller pa annat satt, utfor varje atgard eller
transaktion med densamma, &r det rekommenderat att du uttdmmande laser
denna bruksanvisning i samrad med distributoren eller tillverkaren direkt for
eventuella fortydliganden som kan kravas.

Generatorn, aven om den byggdes enligt gallande foreskrifter, kan alstra
elektromagnetiska stérningar eller stérning av telekommunikationssystem
(telefon, radio, tv) eller kontroll- och sakerhetssystem. Las féljande
instruktioner for att eliminera eller minimera stérningarna:

For att uppfylla IEC 61000-3-11 kravet (Flicker), rekommenderar vi
anslutning av svetspunkter i elnatets granssnitt som har en lagre impedans
pa Zmax = 0.24ohm.

Svetsen faller inte inom ramen for kraven i IEC 61000-3-12. Om den &r
ansluten till ett offentligt natverk ligger ansvaret hos installatéren eller
anvandaren att kontrollera méjligheten for anslutningen eller om du behéver
kontakta forvaltaren av distributionsnatet.

Anvandaren ar ansvarig for installation och anvandning av
bagsvetsningsutrustningen i enlighet med tillverkarens anvisningar. Om
elektromagnetiska stérningar upptacks ligger ansvaret hos anvandaren av
bagsvetsutrustningen att I6sa situationen med tekniskt stod fran tillverkaren.
Andra inte generatorn utan tillverkarens godk&nnande.

Innan installation av bagsvetsningsutrustningen skall anvandaren gora en
beddmning av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen.

Foljande skall tas i beaktande:

1) Natkablar, kontrollkablar, signal- och telefonkablar, i narheten av
bagsvetsutrustningen;

2) Radio- och TV-sandare och -mottagare;

3) Datorer och annan styrutrustning,

4) Sakerhetskritisk utrustning for bevakning av industriell utrustning.

5) Medicinsk utrustning hos manniskor runtomkring, till exempel anvandning
av pacemakers och hérapparater.

6) Utrustning som anvénds for kalibrering eller métning;

7) Den elektromagnetiska immuniteten hos annan utrustning i omgivningen.
Anvandaren bor se till att annan utrustning som anvands i omgivningen &r
elektromagnetiskt kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgéarder;
8) Vissa problem kan I6sas, utfor svetsning och skérning under en tid pa
dagen da annan utrustning inte anvands.

Storleken pa det omgivande omradet man tar hansyn till beror pa
byggnadens struktur och andra aktiviteter som ager rum.

Offentligt elnat

Bagsvetsutrustning ska anslutas till det offentliga elnatet enligt tillverkarens
rekommendationer. Om stdrningar intraffar kan det vara nédvandigt att vidta
ytterligare atgarder, t.ex. filtrering av det offentliga elnatet. Hansyn bor tas till
avskarmning av matningskabeln for fast installerad bagsvetsutrustning i en
kabelkanal av metall eller motsvarande.

Avskarmningen skall anslutas till svetsstromkallan sa att god elektrisk
kontakt uppratthalls mellan ledningen och svetsstromkallans inneslutning.
Underhall
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Utrustningen ska genomga regelbundet underhall, enligt tillverkarens
instruktioner. Holjet och all atkomst inom det maste vara ordentligt stangt
under svetsning och skérning. Generatorn bor inte &ndras eller modifieras i
nagon del darav, med undantag for andringar som tillhandahalls av
tillverkaren och godkanns och utférs av personer som godkants av
tillverkaren. | synnerhet, bagens avstand fran arbetsstycket och
stabiliseringsenheterna maste stéllas in och underhallas enligt tillverkarens
rekommendationer*.

Svetskablar

Svetskablarna bor hallas sa korta som mgjligt och bor placeras nara
varandra, liggande pa eller nara golvniva.

Jordning av arbetsstycket

En anslutning som binder arbetsstycket till jord kan minska utslédppen i vissa
fall. Forsiktighet bor vidtas for att forhindra att jordning av arbetsstycket 6kar
risken for skador pa anvandare eller skador pa annan elektrisk utrustning.
Vid behov bér anslutningen av arbetsstycket till jord géras genom en direkt
anslutning till arbetsstycket, men i vissa lander dar direkt anslutning inte ar
tillatet, bor bindningen uppnas genom lamplig kapacitans som valjs ut enligt
nationella regler.

Skydd och avskarmning

Skydd och avskérmning av andra kablar och utrustning i omgivningen kan
lindra problem med stérningar. Avskarmning av hela svetsomradet kan
komma ifraga for speciella tilldmpningar.

Detta ar en A-klass svetsmaskin, avsedd for industriell tillampning:
anvandning i olika miljder kan generera stdrningar med méjlighet att paverka
elektromagnetisk kompatibilitet.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen &r anvandarens skyldighet.

TEKNISKA DATA

Effektdata for svetsmaskinen visas pa typskylten med foljande betydelse
(Bild 6 ABC):
1) Tillverkare

2) Modell

3) Serienummer

4) Svetsstromkallesymbol till exempel:
1~ 1~

Enfastransformator

L]
3~ e
. Trefastransformator-likriktare

o
‘gD e ey O

eller trefas statisk frekvensomriktare-

transformatorlikriktare

. Aol Inverterstromkalla med AC och DC-utgang

5)Hanvisning till de standarder som bekréaftar att svetsstromkallan uppfyller
deras krav
6) Svetsprocesssymbol for exempelvis:

Manuell metallbagsvetsning med
elektroder

belagda

TIG-gassvetsning

Metall inert och aktiv gassvetsning inklusive
anvandning av rorelektrod

;//'_' Sjalvskarmad bagsvetsning med rorelektrod
I
7) Symbol @’6r att leverera strom till svetsning som utfors i en miljé med
Okad risk for elektriska stotar

8) Svetsstromsymbol t.ex.:
—_— Likstrom

Vaxelstrom, och dessutom den nominella

frekvensen i hertz

3

r E Likstrém eller véxelstrom vid samma utgang, och
o~ dessutom den nominella frekvensen i hertz
L 4

9) Prestanda for svetskretsen:

- Uo: maximalt spanningsvakuum

- 1,/U,: strdm och spanning motsvarande normaliserade, som kan
tillhandahallas av svetsmaskinen vid svetsning

lomin/ lomax: Nominell minimum/maximum svetsstrom

- Uomin/ Uzmax: minimum/maximum konventionella utgangsspanning

- X: arbetscykel

-MIN A/V -MAX A/ V: visar intervallet for svetsstrdmmen till motsvarande
bagspanning

- @R \ominell maximal svetsningstid i kontinuerlig drift toy (max) vid



nominell maximal svetsstrom vid en omgivningstemperatur pa 20 °C
(uttryckt i minuter och sekunder)

- @ @ ® Nominell maximal svetsningstid i intermittent 1age ¥ ton vid
nominell maximal svetsstrom vid en omgivningstemperatur pa 20 °C under
en oavbruten tid av 60 min (uttryckt i minuter och sekunder)

- t,, :Tid mellan aterstallning och instalining av den termiska

utskarningsenheten

- t, : Tid mellan instalining och aterstélining av den termiska

utskarningsenheten

10) Karakteristiska data fér stromsladden:

-U: AC-spanning och frekvens som tillférs svetsmaskinen
-lymax: Maximal strom som dras fran sladden

-l1eee: Verklig strom fran elnatet

11) Symbol for sladden DD mojliga varden ar:

1 ~ Enfas vaxelspanning,

3 ~ Trefas vaxelspanning
12) Kapslingsklass:

13) Symbol for klass Il-utrustning
14) Symboler relaterade till sdkerhet

OBS: Exemplet pa plattan visar betydelsen av symboler och siffror, de
exakta vardena for tekniska data for svetsmaskinen i din &go registreras
direkt pa markskylten pa sjalva svetsen.

De visade symbolerna anvands i haftet for att
fanga uppmarksamhet och for att identifiera
eventuella risker for anvdandaren. Nar symbolen
till vanster hittas, folj alltid noga instruktionerna
for att undvika risken som anges. Varning:
Denna bruksanvisning ar en vasentlig del av
produkten och maste bevaras tills maskinens
forstorande.

Under arbetet, hall andra manniskor borta,
sérskilt barn.

Skydda dig sjélv och de andra.

ELSTOTAR KAN DODA

Undvik direkt kontakt med svetskretsen: den icke

belastade

spanningen  som  levereras av

svetsmaskinen kan vara mycket farlig. Elektroden

eller svetstraden,
metalldelar som

styrvalsutrymmet och alla
vidror svetstraden &r under

spanning nar maskinen ar igang. En felaktig
installation eller jordning av maskinen ar en risk.
Elektrisk installation skall utféras i enlighet med
sakerhetsbestammelserna.

Anvand  lampliga
utskjutande fickor,
hoégskaftade och ett
syntetiska klader.

klader, eventuellt utan
anvand  kraftiga  skor,
huvudskydd.  Undvik

Anvand svetshandskar, torra och utan hal.

Placera svetsmaskinen sa den ar stabil pa en
plan yta med hégst 15% lutning fran marken.
Isolera dig sjalv fran arbetet och marken med
hjélp av torr isolering. Se till att isoleringen &r stor
nog att tdcka hela omradet av fysisk kontakt med
arbetet och marken.

Anvand inte maskinen pa mycket fuktiga platser.
Om detta inte ar mgjligt, se till att omkopplaren
och jordkabeln ar effektiva.

Om det regnar, kom ihag att maskinen ar skyddad
frdn  droppar, men inte frdn valdsamma
vattenstralar eller sldende regn, koppla bort
maskinen fran elnatet.

Var saker pa att arbetsplatsen ar forsedd med en
bra jordningsanlaggning. Innan nagon elektrisk
anslutning, se il att markeffekten pa
svetsmaskinen motsvarar natspanningen och
frekvensen tillganglig pa platsen for installationen.
Svetskabelanslutning, underhall och reparation
maste utféras nar maskinen ar avstdngd och
bortkopplad fran stromférsorjningen.

Stang av maskinen och koppla ur den fran
stromforsorjningen innan du byter de slitna
delarna pa brannaren.

Stromférsorjningskontakten maste ha ett 1ampligt

uttag.
Undvik absolut att modifiera kontakten.

Anvand inte skadade kablar, av en mindre storlek
an vad som kravs och hopsatta felaktigt. Hall
kablarna torra, rena och skyddade fran heta
metallgnistor.

Kabeln for stromforsorjning far inte anvandas for
syften som skiljer sig fran dem som foreskrivs,
sarskilt far den inte anvandas for att bara eller
hénga upp maskinen. For inte kabeln i narheten
av varme, olja eller skarpa kanter. Kontrollera
kabeln ofta for att upptdcka eventuella skador
eller skadade ledningar, ersatt omedelbart
skadade kablar, - otéckta kablar kan déda.

Linda inte jordkabel, brannarkabel, elkabel runt
din kropp.

Satt inte in metalltradar i lamellerna.

Ror inte elektroden nar den ar i kontakt med
arbetsstycket. ROr aldrig samtidigt elektriskt heta
delar av elektrodhallare kopplade till tva svetsar.
Undvik att tva personer arbetar samtidigt vid
samma maskin. Nar svetsmaskinen inte anvands,
dra ut elkabeln.

Mer an en svetsmaskinen arbetar pa samma
stycke eller tva svetsare som arbetar pa olika
delar elektriskt anslutna, kan orsaka en ansamling
av icke-belastade spanningar mellan tva olika
elektrodhallare eller brannare vilket kan bli farligt,
eftersom uppnatt varde &r dubbelt mot det
foreskrivna.

Aven efter det att maskinen har stingts av,
innehaller vaxelriktare fortfarande en farlig
kvarvarande spdanning som kan vara dodlig.

ROK OCH GAS KAN VARA FARLIGT

Svetsning kan producera rok och gaser som &r
farliga for halsan. Undvik att andas in dessa rék och
gaser. For att begransa produktionen av rok, innan
du anvander maskinen, rengdr delarna som ska
svetsas fran rost, fett, olja och farg.

Vid svetsning, hall huvudet borta fran roken.

Undvik att anvdnda maskinens pa platser utan
ventilation.

For att fa bort rok och gaser som bildas under
svetsning i tranga utrymmen, lufta platsen med
utsugningsanordningar med filter och/eller éppna
fonster och dorrar.

Svetsa inte pa platser nara klorerade kolvaten
som kommer fran avfettning rengdring eller
sprutning. Varmen och stralarna fran bagen kan
reagera med I6sningsmedelsangor och bilda
fosgen, mycket giftig gas och andra irriterande
produkter.

Utfér inte svetsnings och skarverksamhet pa
belagda metaller sasom forzinkat, blyhaltigt, eller
kadmiumplaterat jarn, savida belaggningen inte
forebyggande tagits bort fran svetszonen,
arbetsplatsen ar val ventilerad och vid behov,
anvandaren bar andningsapparat. Belaggningar
och andra metaller som innehaller dessa element
kan producera giftiga angor vid svetsning.
Anvandarens exponering for svetsrok bor
regelbundet kontrolleras med tanke pa rokens
sammansattning och koncentration, och aven tid
foér exponering.
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GASLAGRING KAN ORSAKA DODLIGA SKADOR
Stang alltid flaskventilen nar den inte anvands.

HETA DELAR KAN ORSAKA ALLVARLIGA
BRANNSKADOR

Ror inte heta delar. Vanta tills brannaren har svalnat
innan du ror vid den eller gér nagot arbete pa den.

= Skydda dig sjalv och andra fran gnistor och het
metall.

EN OVERDIVEN ANVANDNING AV MASKINEN
KAN ORSAKA DESS OVERHETTNING

Lat maskinen svalna. Minska strémmen eller
arbetscykeln innan du bodrjar svetsa igen.
Lamellerna ar mycket viktiga for dess ratta funktion.
Tack inte dem. Blockera inte luftpassagen in i
maskinen med filter eller nagot annat.

BULLER KAN SKADA HORSELN

Bullret som uppstar beror pa arbetsplatsférhallanden
och pa eventuella anpassningar som paverkas.
Anvandaren maste kontrollera om nivan foér
personlig daglig exponering "LEP,d" ar Overdrivet,
med andra ord 80 dB (A) eller hogre. | sadana fall ar
det obligatoriskt att anvanda lampliga féremal for
personligt skydd: Anvand lampliga éronproppar eller
horselskydd av kréavd modell.

MAGNETFALT KAN INVERKA PA VITALA
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA ENHETER

= Manniskor som anvander pacemaker eller andra
medicinska produkter maste halla ett sakert
avstand.

= Pacemakeranvandare maste radgéra med sin
lakare innan de star nara de omraden dar denna
maskin anvands.

BAGSTRALAR KAN ORSAKA BRANNSKADOR
PA OGON OCH HUD

Den elektriska svetsbagen ar mycket farlig pga den
intensiva utvecklingen av infraréd och ultraviolett
stralning.

Anvandaren maste vara medveten om saker
anvandning av svetsmaskinen,
kondenstorurladdningen vid svetsprocessen, och

bor ocksa informeras om riskerna i samband med
forfaranden vid bagsvetsning, de associerade
skyddsatgarderna och atgarder vid nddsituationer.
(Se aven "TEKNISKT DIREKTIV IEC eller CLC/TS
62081": INSTALLATION OCH ANVANDNING AV
BAGSVETSMASKINER).

Titta inte pa ljuset fran bagen om dina égon inte
skyddas av en riktig mask.

Anvand en mask med réatt filter och tackplatar som
Overensstammer med DIN for att skydda dina
ogon fran UVA- och UVB-stralar.

= Under masken bar riktiga skyddsglaségon med
sidoskoldar.

= Skydda annan personal i ndrheten med lampligt,
icke brannbara skarmar och/eller varna dem att
inte titta pa bagen och inte heller utséatta sig for
bagstralningen eller hett stank eller metall.

Svetsa inte nar du anvander kontaktlinser.

FLYGANDE METALLBITAR ELLER SMUTS KAN
SKADA OGONEN
Svetsnings-, kapnings,, borstnings-, slipnings- och
gradningsverksamhet kan alstra gnistor och
flygande metall. Nar den svetsade delen har svalnat
kan slagg spridas.

SVETSNINGS- OCH SKARNINGSARBETEN KAN
ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION

Svetsa inte eller skdr pa behallare eller
rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarlig vatska eller gasformiga produkter, se
till att arbetsomradet har blivit korrekt aterstallt.

Slutna behallare kan explodera om de utsétts for
svetsning.

= Skydda gascylindrarna mot extrem varme (ocksa
fran solen), stotar, fysiska skador, slagg, 6ppen eld,
gnistor och ljusbagar.

= Anvand inte gascylindern placerad pa stodytan i
ett horisontellt 1age.

= Installera dessa cylindrar i vertikalt 1age pa ett fast
stod eller i stddbehallarna for att forhindra dem fran
att valta eller falla

= Hall dessa cylindrar borta fran svetsning eller
elektriska kretsar.

= Rulla aldrig upp en svetsbrénnare runt en
gascylinder. Ror inte elektroden med cylindern.

= Anvand endast de inerta gascylindrarna,
regulatorerna och slangarna korrekt och tillbehor
lampade for specifik tilldmpning, hall allt i gott skick.

= Néar ventilen dppnas pa cylindrarna, hall ansiktet
vant fran utloppsroret.

= Hall skyddslocket 6ver ventilen forutom nar dessa
cylindrar &r i anvandning.

= Anvand korrekt forfarande, lamplig utrustning och
ratt antal personer for att lyfta cylindrar.

= L&s noga och folj anvisningarna pa komprimerade
inerta gascylindrar och relaterade tillbehor.
Anviandningen av denna maskin i ett
bostadsomrade, kan orsaka storningar i
radiofrekvens, i s& fall kan anvdndaren
uppmanas att vidta korrigerande atgarder.

Nar det galler atgarder och forsiktighetsatgarder ar
det inte mojligt att foreslda nagra preciserade
Iésningar i denna bruksanvisning, eftersom
situationerna kan vara olika och av verkstallbar
natur. | sadana fall &r det 1ampligt att undersdka de
potentiella riskerna i arbetsomradet och anvénda
extra skarmar eller filter i enlighet med de specifika
kraven. Tillverkaren ansvarar inte for eventuella
skador som orsakas av anvandning av
svetsmaskinen i de omraden och villkor som anges
ovan och av nagon annan otillbérlig anvandning.



STATISK ELEKTRICITET KAN SKADA DELAR
ELLER KOMPONENTER | DE ELEKTRONISKA

\|

%Q KRETSARNA
(S, Anvéand antistatiska pasar eller lador for att lagra,
£o flytta eller transportera elektroniska kort.

Anvand maskinen i miljoer med en temperatur
mellan +5°C till 40°C.
Anslut inte svetsmaskinen till offentliga elnit.

Reparation eller underhall av maskinen maste
utforas av behorig personal.

Service och reparation maste utféras av kvalificerad personal som
anvander originaldelar och forbrukningsartiklar. Detta kommer att
garantera maskinens sikerhet. Obehoriga reparationer som utfors pa
den har maskinen av okvalificerad personal eller anvandning av
ersattnings- och forbrukningsdelar som inte ar original, kan vara
farliga for tekniker och anvidndare och kommer att upphava
tillverkarens garanti. For din egen sdkerhet, folj de anteckningar och
forsiktighetsatgarder for sakerhet som redovisas i detta hafte.
Tillverkaren ansvarar inte for olyckor gillande personer eller foremal
som orsakas av man inte foljer sakerhetsbestammelser, felaktig eller
absurd anvandning av maskinen, eller genom underhall som skiljer sig
fran vad som féreskrivs i underhallsavsnittet.

KORREKT AVFALLSHANTERING AV PRODUKTEN

Denna markering pa produkten och dess litteratur
visar att denna typ av produkt inte far kasseras
med hushallsavfall i slutet av sin livslangd for att
forhindra eventuell skada pa miljon eller
manniskors hélsa. Darféor uppmanas kunden att
tillse korrekt kassering, avskilja produkten fran
andra typer av avfall och atervinna den
ansvarsfullt, for att ateranvanda dess
komponenter. Kunden uppmanas darfor att
kontakta den lokala leverantérens kontor for all
information relaterad till differentierad insamling
och for ateranvandning av denna typ av produkt.

Den differentierade insamlingen av produkter och
férpackningar som anvands mojliggér
materialatervinning och deras kontinuerliga
anvandning. Ateranvandning av atervunnet material
framjar miljéskydd, férebygger fororeningar och
minskar ravarukrav.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OCH RELEVANTA PROBLEM
Svetsaren skall uppfylla kraven pa elektromagnetisk kompatibilitet, dock finns
modjligheten att under svetsningen kan stérningar uppkomma pa anléaggningen
och/eller utrustning som arbetar i narheten. Den ljusbage som produceras
under normal drift avger elektromagnetiska félt som generellt paverkar
operativsystem och installationer. Anvandaren bér dvervaga detta och darfor
vidta alla forsiktighetsmatt och atgarder vid anvandning i omraden dar sadana
elektromagnetiska stérningar kan orsaka skador pa manniskor eller féremal
(sjukhus, laboratorier, barare av elektromedicinska apparater, tv-
sandningsanlaggningar, databehandlingscenter, utrustning och instrument
som direkt eller indirekt integreras i industriella processer, etc). Nar det galler
atgarder och forsiktighetsatgarder ar det inte mojligt att foresla nagra
preciserade l0sningar i denna bruksanvisning, eftersom situationerna kan
vara olika och av verkstéllbar natur. | sddana fall ar det 1ampligt att undersdka
de potentiella riskerna i arbetsomradet och anvanda extra skarmar eller filter i
enlighet med de specifika kraven. Tillverkaren ansvarar inte fér eventuella
skador som orsakas av anvandning av svetsmaskinen i de omraden och
villkor som anges ovan och av nagon annan otillbérlig anvandning.
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LIETUVIY KALBA

Pries§ naudojima, atidZiai perskaitykite
Sias saugos taisykles ir instrukcijas ﬁ%

RIZIKA, SUSIJUSI SU SUVIRINIMO IR PJOVIMO VEIKSMAIS

JZANGA IR APZVALGA

Populiariausi lankinio svirinimo procesai yra tokie:

1. “MMA”;
2. “TIG”;
3. “MIG”

Suvirinimo aparatus sudaro du agregatai: transformatorius ir inverteris (su
poliska iSvestim arba be jos). Pirmasis agregatas atlieka tam tikras
valdymo funkcijas, o antrasis leidzia pritaikyti aparata jvairesniems
poreikiams.

PRIEDAI

Priklausomai nuo modelio, aparato komplekte gali bati Sie priedai:

,»PM* — jZeminimo kabelis su spaustuku;

,PPE"“— kabelis su elektrodo laikikliu;

,»CP_EURO* — nuolatinio poliSkumo pjovimo antgalis su laidu;
» T_EURO“ — nuolatinio poliskumo suvirinimo antgalis su laidu;
,» T_TIG* — suvirinimo antgalis , TIG"

Apsauginé kaukeé arba Salmas

Dujinis vamzdis, Slégio matuoklis,

Vezimélis su ratukais,

Sepetélis ir kirvis.

Jei komplekte yra, galima prijungti ,PPE*, ,CP_EURO"arba ,T_TIG"ir

~PM*priedus:

e ,,PD“ - tiesioginio poliskumo priedus ,PPE", ,CP_EUROQO" arba ,T_TIG"
reikia jungi prie neigiamo poliaus (-), o ,PM“ — prie teigiamo poliaus (+).

e ,,PI*— atvirkstinio poliSkumo priedus ,PPE®, ,CP_EURO" arba ,T_TIG"
reikia jungi prie teigiamo poliaus (+), o ,PM* — prie neigiamo poliaus (-

“MMA” PROCESAS

Sujungiant du metalus su uzpildu, elektros lankas juos sulydo. Uzpildu gali
bati elektrodai arba metalu dengti strypai su deoksiduojancia medziaga.

Suvirinimo aparatai su poliska iSvestim ir prijungtu ,PPE" bei ,PM* gali bati
tokie:

e ,PD" - kai naudojami elektrodai su rigstine arba rutilo danga.

e PI" - kai naudojami elektrodai su jprasta arba celiulioidine danga.
Kitokio tipo elektrody apraSymus rasite gamintojo pridedamoje
informacijoje.

Suvirinimo aparato inverteris atlieka Sias automatines funkcijas:
KARSTAS STARTAS“ kai darbas pradedamas naudojant didesn;j
srovés stiprumg nei planuojamas. Taip greiiau sukuriamas elektros
lankas.

,FORSUOTAS ELEKTROS LANKAS*: kad elektrodas per greitai
neistirpinty suvirinamo metalo, sukuriamas trumpas jungimas, po kurio
elektroniné jranga automatiSkai padidina elektros lanko srovés stipruma ir
padeda iSvengti nepageidaujamy reiskiniy;

+APSAUGA NUO PRILIPIMO*: srovés stiprumas iSkart pradedamas
mazinti ir mazinamas tol, kol elektrodas atlimpa nuo suvirinimo sidlés.

Prie$ prijungiant prie aparato priedus ar kitokias elektrines dalis, bdtina jj
i$jungti ir atjungti nuo elektros tiekimo tinklo. Prijungimo darbus gali atlikti
tik kvalifikuoti darbuotojai.

APSAUGINES KAUKES SURINKIMAS (1 pav.)

SUVIRINIMO KABELIO MONTAVIMAS - ,,PPE“ (2 pav.)

SUVIRINIMO KABELIO MONTAVIMAS - ,,PM“ (3 pav.)
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“TIG” PROCESAS

Atliekant TIG tipo suvirinima, elektros lankas sukuriamas tarp
nesudegancio volframo elektrodo ir suvirinamos detalés, naudojant
inertines dujas (dazniausiai argono: Ar 99,5). Volframo elektrodas
istatomas | specialy atitinkamo stiprumo srove gebantj perduoti laikiklj,
kuris per keramikinj purkstukg Svirkscia inertines dujas (dazniausiai
argong: AR 99,5), apsaugancias elektrodg bei suvirinimo vieta nuo
atmosferinés oksidacijos.

Deél ,T_TIG”ir ,PM* priedy prijungimo ,PD*“arba ,PI*bldais prie suvirinimo
aparato su poliSka iSvestim, priklausomai nuo suvirinamos medziagos
techniniy savybiy, batina pasitarti su klienty aptarnavimo tinklo
vadybininku:

“MIG” PROCESAS

,MIG" tipo suvirinimas skirstomas j:

® MIG SU DUJOMIS*: suvirinimui naudojama metaliné viela,
deoksidavimo priemoné ir dujos, dazniausiai CO2, argonas arba argonas
+ CO2.

® _MIG BE DUJY*“ suvirinimui naudojama deoksidavimo medziaga
dengta viela.

Suvirinimo aparatai su poliska iSvestim ir prijungtu ,CP_EURO" bei ,PM*“
gali bati tokie:

e PI“— kai suvirinama ,MIG SU DUJOMIS*bldu;

e ,PD“— kai suvirinama ,MIG BE DUJY“ budu;

Suvirinimo aparato inverteris atlieka Sias automatines funkcijas:

® PULSUOJANTIS MIG*: Suvirinimui reikalinga galia moduliuojama per
tam tikrg laikg, priklausomai nuo impulsy ir daznio. Pavyzdziui, esant 50
Hz dazniui ir 15% impulsams:

o suvirinimo trukmé 20 ms (1s/50Hz);

o Impulso trukmé 3 ms (20ms x 15%).

VIELOS MONTAVIMAS

Atidarykite dangtelj, ant vielos rités uzdékite suktuvg ir prakiskite vielg pro
tiektuvo skylute (4 pav.). Ant rités yra sumontuotas specialus jtaisas,
prilaikantis vielg savo vietoje.

Nupjaukite apie 10 cm ilgio vielos gala, jsitikinkite, kad likusi viela yra Svari
ir nepazeista.

Atidarykite paslanky vielos tiektuvo galg ir per suspaudimo mechanizmo
griovel;j jkiskite vielos galg j kreiptuva, tada jkiskite vielg j antrgjg
reguliuojamaja kreiptuvo dalj.

Specialiu varztu sureguliuokite suspaudimo stipruma. Jei pastebéjote, kad
viela bando iSsivynioti, dar truputj paverzkite suspaudimo varztg. Jei per
suspaudimo mechanizmg viela slenka sunkiai, o varomasis velenélis
prasisuka, varztg Siek tiek atlaisvinkite; viela turi slinkti tolygiai.

MONTAVIMO CILINDRAS IR DUJY TIEKIMO
SUREGULIAVIMAS

Atidarykite cilindro dangtelj ir dujy tiekimo cilindrg pakreipkite j vertikalig
padétj; cilindras turi stovéti taip, kad jj baty galima uzfiksuoti grandine ir
tvirtinimo karabinu, kaip pavaizduota 5A pav. Ant cilindro uzsukite slégio



matuoklj ir pritvirtinkite prie jo armuotg Zarng bei selenoidine sklende, kaip
pavaizduota 5B pav.
Sureguliuokite dujy tiekimo greitj tarp 5 ir 25 lipty per sekunde.

TECHNINE PRIEZIURA

Remontuoti aparatg gali tik jgalioto techninés priezidros centro specialistai
arba gamintojo klienty aptarnavimo centro darbuotojai.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS

Prie§ sumontuodami ir prijungdami sistemg bei atlikdami kitokius su tuo
susijusius veiksmus, atidZiai perskaityti visus Siose instrukcijose pateiktus
patarimus ir gamintojo nurodymus bei paaiskinimus.

Nors Sio aparato generatorius yra pagamintas laikantis visy
elektromagnetinio suderinamumo reikalavimy, visgi jis gali skleisti
nepageidaujamus elektromagnetinius trikdzius ir trikdyti telekomunikaciniy
sistemy (telefony, radijo, televizijos) signaly perdavima bei valdymo ir
apsaugos sistemy darbg. Perskaitykite Zemiau pateiktus nurodymus, kaip
iSvengti galimy trikdziy:

Tam, kad prietaisas atitikty IEC 61000-3-11 standarto reikalavimus,
rekomenduoja suvirinimo aparatg jungti prie Zemesnés tariamosios varzos
(impedanso) maitinimo tinklo (Zmax = 0,24ohm).

Prie$ prijungiant aparata prie vieSojo elektros tikimo tinklo bdtina pasitarti
su elektros tiekimo kompanija, nes visa atsakomybé dél tokio prijungimo
tenka prijungéjui arba naudotojui.

Naudotojas yra atsakingas uz tai, kad suvirinimo elektros lanku aparatas
baty prijungtas ir eksploatuojamas laikantis gamintojo nurodymuy.
Pastebéjus elektromagnetinius trikdzius, suvirinimo elektros lanku
naudotojas, pasitelkes gamintojo techniniy darbuotojy pagalba, privalo
iSsprestos susidariusig situacija. Be gamintojo leidimo generatoriy
modifikuoti draudziama.

Prie$ prijungdamas suvirinimo elektros lanku aparatg naudotojas privalo
jvertinti visus galimas su elektromagnetiniais trikdziai susijusias problemas.
Batina atkeipti démesj j :

1) Greta suvirinimo aparato esancius maitinimo kabelius, valdymo
kabelius, signaly perdavimg kabelius ir telefony linijas;

2) Radijo bei televizijos siystuvus ir imtuvus;

3) Kompiuterius ir kitus valdymo jrenginius;

4) Kritinius pramoninés jrangos apsaugos jrenginius;

5) Medicininius aplink esanc¢iy asmeny naudojamus prietaisus, pvz. Sirdies
stimuliatorius ar klausos aparatus;

6) Kalibravimo ir matavimo prietaisus;

7) Kity aplink esanciy jrenginiy ir prietaisy atsparumg elektromagnetiniams
trikdZziams. Naudotojas privalo jsitikinti, kad visa aplink suvirinimo aparatg
naudojama jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus.
Gali tekti imtis ypatingy apsaugos priemoniy;

8) Kai kurias problemas galima i§spresti paprastai: suvirinimo ar pjovimo
darbus vykdyti tada, kai kiti jrenginiai bei prietaisai yra iSjungti.

Poveikio aplinkos dydis priklauso nuo pastato struktdros ir vykdomos
veiklos pobidzio.

Viesojo elektros tiekimo sistema

Suvirinimo elektros lanku aparatg prie vieSojo elektros tiekimo tinklo galima
jungti tik laikantis gamintojo nurodymy. Pastebéjus trikdzZius, gali reikéti
imtis papildomy apsaugos priemoniy, pavyzdziui, vieSojo elektros tiekimo
tinklo filtravimo. Nuolatiniam naudojimui skirtos suvirinimo jrangos kabelius
deréty sumontuoti specialiuose izoliaciniuose vamzdziuose arba kitokiose
panasiose izoliuojamose konstrukcijose.

Apsauga turi bati prijungta prie suvirinimo aparato maitinimo $altinio, kad
tarp izoliacinio vamzdzio ir suvirinimo aparato maitinimo $altinio visada
baty palaikomas tinkamas elektrinis kontaktas.

Techniné prieziara

gamintojo instrukcijose. Suvirinimo ar pjovimo metu aparato korpusas turi
bati tinkamai uzdarytas. Draudziama modifikuoti ar keisti generatoriy;
tokius darbus turi atlikti tik gamintojas ar gamintojo jgaliotas specialistas.
Atstumas nuo elektros lanko iki suvirinamos detalés ir stabilizavimo
jrenginio turi bati suderintas ir prizidrimas laikantis gamintojo techniniy
nurodymuy.*

Suvirinimo kabeliai

Suvirinimo kabeliai turi bati kaip jmanoma trumpesni, laikomi kaip galima
arciau vienas kito ir grindy.

Suvirinamos detalés jzeminimas

|zeminus suvirinamg detale, kai kuriais atvejais gali susilpnéti
spinduliavimas. Suvirinant nejzemintas detales yra rizikinga, galima
susizaloti arba sugadinti elektrinius jrenginius bei prietaisus. Suvirinamas
detales reikia jZeminti tiesiogiai, o jei to padaryti negalima, jZeminimui
reikia panaudoti tinkama talping varza, parinkta pagal nacionaliniy
norminiy akty reikalavimus.

Apsauginiai ekranai ir skydai

Apsauginiais ekranais ir skydais atitvérus aplink suvirinimo aparatg
esancius jrenginius bei prietaisus ir jy kabelius galima iSvengti
nepageidaujamy trikdzZiy. Tam tikrais atvejai rekomenduojama
apsauginiais skydais bei ekranai atitverti visg suvirinimo darby vykdymo
plota.

Tai A klasés suvirinimo aparatas, skirtas pramoniniams darbams atlikti:
naudojant prietaisg kitokioje aplinkoje gali atsirasti elektromagnetinio
suderinamumo reikalavimy neatitinkantys trikdziai.

Naudotojas jsipareigoja aparatg naudoti tik tinkamai ir tik pagal paskirtj.

TECHNINIAI DUOMENYS

Techniniai suvirinimo aparto duomenys yra nurodyti ant prietaiso
pritvirtintoje techniniy duomeny lenteléje (6 A-B-C pav.); jy reikSmés yra
tokios:

1) Gamintojas

2) Modelis

3) Serijos numeris

4) Suvirinimo aparato maitinimo $Saltinio duomeny, pvz.:

1~ SC 1~
. Vienfazis transformatorius
an =
. .'. {w Trifazis transformatorius - lygintuvas

MEnagra

e
° i i s

" Vienfazis arba trifazis statinio daznio konverteris —
transformatorius lygintuvas

AOZ Maitinimo $altinis su inverteriu su nuolatinés ir

kintamos sroveés iSvestim

5) Nuoroda, kokio standarto nuostatas atitinka suvirinimo aparato
maitinimo Saltinis

6) Suvirinimo proceso simbolis, pvz.:

rankinis suvirinimas elektros lanku su dengtais
elektrodais

Suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose
Suvirinimas dengto metalo elektrodu aktyviose
dujose, tame tarpe naudojant vielg su fliuso $erdim

Suvirinimas elektros lanku naudojant dengtg
elektrodg su fliuso Serdim

|5 Rl [

7) Simbolis El: reiSkiantis elektros tiekima virinant aplinkoje, kurioje
didesneé rizika patirti elektros iSkrovg
8) Suvirinimo elektros srovés simbolis, pvz.:

Nuolatiné srové

f\-’ Kintama srové ir daznio nuoroda hercais.

1

-

Nuolatiné arba kintama srové toje pacioje iSvestyje
ir daznio nuoroda hercais

d

L .
9) Suvirinimo grandinés veikimas:
- Uo: maksimali jtampa vakuume

- I,/Uy: srovés stiprumas ir jtampa atitinka normalizuotas vertes,
reikalingas suvirinimo aparato darbui

lomin/ l2max: NOMinalus minimalus/maksimalus suvirinimo srovés stiprumas
- Uzmin/ Uzmax: Minimali/maksimali standartiné apkrovos jtampa
- X: darbinis ciklas

-MINA/V-MAXA/V: parodo suvirinimo srovés stiprumo diapazong
atitinkamai elektros lanko jtampai

- @R \|ominali maksimali suvirinimo trukmé nuolatinio suvirinimo
rezimu ton (Max) esant nominaliam maksimaliam suvirinimo srovés
stiprumui, kai aplinkos temperatira yra 20 °C (iSreiSkiama minutémis ir
sekundémis)

- @ @ ® Nominali maksimali suvirinimo trukmeé per 60 min.
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nepertraukiamo darbo suvirinimo su pertrikiais rezimu Y ton (max) esant
nominaliam maksimaliam suvirinimo srovés stiprumui, kai aplinkos
temperatdra yra 20 °C, (iSreiSkiama minutémis ir sekundémis)

- tw : Laikas tarp terminio automatinio iSjungiklio pakartotinio jjungimo ir
suveikimo

- t, : Laikas tarp terminio automatinio i$jungiklio suveikimo ir pakartotinio
jjungimo

10) Elektros tiekimo linijos techniniai duomenys:

-U4: Suvirinimo aparatui tiekiamos kintamos elektros srovés jtampa ir
daznis

-liymax: Maksimalus i$ elektros linijos gaunamas srovés stiprumas

-l1err: Faktinis elektros tiekimo linijos srovés stiprumas

11) Elektros tiekimo linijos simbolis D, galimos vertés::
1 ~ vienfazio kintamos srovés maitinimo $altinio jtampa,

3 ~ trifazio kintamos srovés maitinimo $altinio jtampa
12) Apsaugos laipsnis

13) Il klasés jrangos Zenklas

14) Su sauga susije Zenklai

PASTABA: Sioje lenteléje yra parodytos pavyzdinés techniniy duomeny
simboliy bei paveiksléliy reikSmés; tikslts Jasy turimo suvirinimo aparato
techniniai duomenys yra pateikti ant Jisy suvirinimo aparato esancioje
techniniy duomeny lenteléje.

Pavaizduoti simboliai, naudojami Siame vadove
siekiant atkreipti vartotojo démesi ir identifikuoti
galima rizika operatoriui. Jeigu teksto kairéje
nurodomas atitinkamas simbolis, atidZiai laikykités
nurodyty taisykliy. Taip iSvengsite aprasytos rizikos.
Démesio, $is vadovas yra sudétiné produkto dalis ir
turi biuiti saugoma iki produktas yra sunaikinamas.
Darbo metu, neleiskite priartéti kitiems asmenims,
ypatingai vaikams.

Saugokite save ir aplinkinius
ELEKTROS SOKAS PAVOJINGAS GYVYBEI
Venkite tiesioginio kontakto su virinimo grandine: laisva
itampa, kurig siunc¢ia suvirinimo aparatas gali buti itin
pavojinga. Jeigu aparatas yra jjungtas, elektrodas arba
suvirinimo laidas, kreipiamasis veleno tarpiklis ir visos
metalinés dalys, susilieCiancios su suvirinimo laidus yra
veikiamos jtampos. Neteisingas aparato montavimas ar
izeminimas kelia pavojy gyvybei. Elektros montavimo
darbus privaloma atlikti laikantis saugos taisykliy.

. Dévekite atitinkamus drabuzius, rekomenduojama be
atsikiSusiy kiSeniy, avékite atsparig dilimui avalyne,

sintetiniy drabuziy.

. Muvékite sausas ir nesuplySusias suvirinimo
pirstines.

A\
A
W
O

o Suvirinimo jranga padekite taip, kad $i ant
darbastalio, kurio maksimalus nuolydis nuo zemes
yra 15 %, bty stabili.

e  Naudojant sausg izoliacinj paklota, izoliuokite save
nuo darbo vietos ir pagrindo. Patikrinkite, ar
izoliacijos pagrindas yra pakankamai didelis, kad
uzdengty visa fizinio kontakto plota su darbo vieta ir
pagrindu.

e Nenaudokite aparato pernelyg drégnose vietose.
Jeigu nejmanoma to iSvengti, patikrinkite, ar veikia
jungiklis ir apsaugos linija.

. Lietui lyjant atminkite, kad aparatas yra apsaugotas

lietaus; atjunkite aparata nuo maitinimo jtampos.

. Patikrinkite, ar darbo vieta yra jrengta jZeminimo
iranga. Pries§ atliekant bet kokias elektros jungtis,

maitinimo jtampa ir daznj, sumontuotg montavimo
vietoje.

. Suvirinimo laidy jungtys, priezitira ir remontas
privalo bati atliekami kuomet aparatas yra i§jungtas
ir atjungtas nuo maitinimo lizdo.

atjunkite nuo maitinimo lizdo.
. Maitinimo lizdo kistukas privalo turéti atitinkama
iSeiga.
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aukstu aulu, suvarstomus, padengtu priekiu. Venkite

nuo lasy, bet ne nuo stipriy vandens sroviy ar stipraus

patikrinkite, ar suvirinimo aparato duomenys atitinka

Pries keiGiant susidévéjusias dalis, aparata iSjunkite ir

Neméginkite keisti kistuko.

e  Nenaudokite pazeisty, mazesniy nei reikalaujama ar
netaisyklingai sujungty laidy. Saugokite laidus nuo
dregmes, palaikykite $varg ir venkite jkaitusiy
metaliniy kibirks¢iy.

. Maitinimo laido negalima naudoti kitiems nei
nurodyta tikslams, ypatingai negalima naudoti
aparato ne§imui ar pakabinimui. Saugokite laida nuo
Silumos Saltiniy, alyvos ir astriy kampy. Daznai
tikrinkite laida, kad galétumeéte nustatyti galimus
gedimus bei pazeistus laidus pakeiskite nedelsiant,
atviri laidai kelia pavojy gyvybei.

IKAITUSIOS DALYS GALI SUKELTI
NUDEGIMUS

Nelieskite jkaitusiy daliy. Pries lie¢iant kaitinimo lempa
arba norint atlikti kokius nors veiksmus su ja, palaukite
kol 8i atves.

Nevyniokite jzeminimo laido, pjovimo aparato laido,
maitinimo tiekimo laido aplink savo kiing.

. Nekiskite metaliniy laidy j oro ventiliatorius.

. Nelieskite elektrodo, jeigu $is lie¢iasi su apdirbamu
pavirSiumi. Niekada tuo pat metu nelieskite elektriniy
ikaitusiy elektrodo laikiklio daliy, prijungty prie
dviejy suvirinimo agregaty. Neleiskite, kad su $iuo
aparatu vienu metu dirbty du asmenys. Jeigu
suvirinimo aparatas nenaudojamas, iStraukite
maitinimo laida.

. Jeigu ta patj daikta apdoroja du suvirinimo aparatai
arba du skirtingi suvirintojai dirba su skirtingomis
dalimis, sujungtomis elektra, gali susidaryti laisvos
itampos tarp dviejy skirtingy elektrody laikikliy ar
degly ir kelti pavojy gyvybei, kadangi pasiekta
reik§mé yra dvigubai didesné nei aprasyta.

. Net ir tuo atveju, kai aparatas yra iSjungtas,
inverteriuose vis dar lieka pavojinga likutine
itampa, kuri gali buiti mirtina.

DUMAI IR DUJOS GALI BUTI PAVOJINGI
Atliekant suvirinimo darbus, gali susidaryti dimai ir
dujos, pavojingos sveikatai. Venkite $iy damy ir dujy
ikvépimo. Siekiant apriboti dimy susidaryma, prie§
aparato naudojima, nuo objekto, kurj reikia suvirinti,
pasalinkite rudis, riebalus, alyva ir dazus.
. Atliekant suvirinimo darbus, nelaikykite galvos
damuose.

o Nenaudokite aparato nevédinamose patalpose.

. Norint pasalinti susikaupusius diimus ar dujas i§
uzdary patalpy, naudokite aspiratorius su filtrais
ir/arba atidarykite langus bei duris.

. Nevirinkite vietose, arti chloruoty angliavandeniliy,
susidaranciy dél riebaly $alinimo valymo ar pur§kimo
veiksmy. Lanko Siluma ar spinduliai gali reaguoti su
tirpiklio garais ir sudaryti fosgena, itin toksiskas
dujas bei kitus dirginancius produktus.

. Nemeéginkite suvirinti ar pjauti dengty metaly, pvz.,
dengty cinku, Svinu ar kadmiu dengtos gelezies,
nebent dengtas sluoksnis yra profilaktiskai pasalintas
nuo suvirinimo vietos, darbo vieta gerai védinama ir,
jeigu reikia, operatorius naudoja oro respiratoriy.
Dengiamieji sluoksniai ir kiti metai, kuriy sudétyje
yra $ie elementai, suvirinant gali skleisti toksiskus
damus.

. Operatoriaus ekspozicija suvirinimo diimuose turi
biti periodiskai patikrinama atsizvelgiant j dimy
sudétj ir koncentracija, o taip pat ir ekspozicijos laiko
trukme .

SUSKAUPUSIOS DUJOS GALI BUTI MIRTINAI
PAVOJINGOS

Jeigu nesinaudojate, nepamirskite uzsukti buteliuko
voZztuvo.



SKRAIDANCIOS METALINES DALYS GALI
PAZEISTI AKIS

Suvirinimo, pjovimo, valymo Sepeciu, §veitimo ar
galandimo veiksmai gali sukelti kibirkstis ir metalo
projekcijas. Suvirintai daliai atvésus, ja gali §lakuoti.

. Siuo aparatu negalima naudotis, jeigu nesiojate
kontaktinius leSius.

@ S SUVIRINIMO IR PJOVIMO VEIKSMAI GALI
SUKELTI GAISRA AR SPROGIMA

e Neméginkite virinti ar pjauti konteineriy ar
vamzdyny, kuriuose yra ar buvo degiy skys¢iy ar
dujiniy produkty; patikrinkite, ar darbo vieta buvo
taisyklingai i§valyta.

° Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdyny
atitirpinimui.

o Nevirinkite ir nepjaukite uzdary konteineriy, pvz.,
cisterny, statiniy ar vamzdziy, nebent Sie buvo
tinkamai paruosti, laikantis saugos taisykliy.

. Nevirinkite tokios vietose, kur gali kauptis degios
dulkes, dujos ar garai (pvz., benzino garai).

- = e Nevirinkite arti degiy medziagy; pries pradedant
E ) virinti, i§ darbo vietos pasalinkite visas degias
e, W A .
[2=Tig] medziagas.

PLASMINIS LANKAS GALI SUZALOTI

Laikykite rankas atokiau nuo deglo. Biikite atsargiis,
kuomet jungiate kreipiamajj lanka. Kreipiamasis lankas
gali nudeginti operatoriy ir/arba greta dirban¢ius asmenis,
netgi pradeginti apsauginius drabuzius.

Pjovimo aparata naudokite maziausiai 40 cm atokiau nuo
sienos.

JUDANCIOS DALYS GALI SUKELTI PAVOJU
Laikykites atokiau nuo potencialiai pavojingy daliy, pvz.,
voleliy. Dureles, plokstes, dangtelius ir apsaugas laikykite
uzvertas, savo vietoje.

SUVIRINIMO LAIDAS GALI SUZEISTI
Nespauskite deglo mygtuko, jeigu nesate pasiruose arba,
kol negavote leidimo. [Zeminant suvirinimo laida,
nenukreipkite deglo j savo kiing ar kitus asmenis.

Atliekant suvirinimo ar pjovimo darbus,
nenukreipkite démesio kitur. Bukite itin atidas.
Venkite ir/arba laikykite asmenis ir jranga, galin¢ia
trukdyti Jusy démesj, atokiau.

e Naudokite kauke su atitinkamais filtrais ir
apsaugomis, atitinkan¢iomis DIN, skirtomis
apsaugoti Jisy akis nuo UVA ir UVB spinduliy.

. Po kauke uzsidekite atitinkamus apsauginius akinius
su Soninémis apsaugomis.

. Greta dirbancius asmenis apsaugokite atitinkama,
nedegia danga ir/arba jspékite juos, kad nezitiréty j
lanka bei saugotysi lankiniy spinduliy ar jkaitusiy
kibirks¢iy ar metalo.

STATINE ELEKTRA GALI PAZEISTI ELEKTROS
GRANDINES DALIS AR KOMPONENTUS

Elektroniniy korteliy laikymui, perne$imui ar

transportavimui naudokite antistatinius mai$elius ar dézes.

o

Aparata naudokite aplinkoje, kurios temperatiira yra
tarp +5 °C ir 40 °C.

Nejunkite suvirinimo aparato prie valstybinio elektros
tinklo.

> DO> L% K

Aparato remonto ir prieziiiros darbai turi buti
atliekami kvalifikuoto personalo.

Aptarnavimo ir remonto darbus gali atlikti tik kvalifikuotas asmuo.
rekomenduojama naudoti originalias atsargines dalis. Taip uZtikrinsite
aparato sauguma. Neteisétas aparato remontas, kurj atlieka nekvalifikuotas
asmuo arba neoriginaliy atsarginiy daliy naudojimas yra pavojingas

techniky ir operatoriaus gyvybei bei anuliuoja gamintojo garantija. Dél Jasy
paciy saugumo, laikykités rekomendaciju ir ispéjimy, pateikty Siame vadove.
Gamintojas neprisiima atsakomybés uZ nelaimingus atsitikimus Zmonéms ar
daiktas, kylantiems dél saugos taisykliy nesilaikymo arba netaisyklingos
aparato prieziiiros.

E - RADIACIJOS, SKLEIDZIAMO AUKSTO DAZNIO,

s e GALI SUKELTI TRIKDZIUS

b ) / Elektromagnetinés bangos gali sukelti veikian¢iy elektros

prietaisy trikdzius, pvz., TV, telefony, magnetiniy

korteliy, naudojamy jrankiy, duomeny perdavimo sistemy,
telefony sistemy, nuotoliniy valdymo pulty, stimuliatoriy,
kompiuteriy ir jrengimy, valdomy kompiuteriais, pvz.,
roboty. Nenesiokite laikrodziy, kuriems jtakos gali turéti
aukstas daznis.

&

Sio aparato naudojimas gyvenamojoje zonoje gali
sukelti radijo daznio trikdzZius, tokiu atveju
operatoriaus gali biiti pareikalauta imtis atitinkamuy
priemoniy.

Kaip atitinkamos priemonés nrgali biiti pasitilyti
konkretiis sprendimai, pateikiami Siame vadove, kadangi
situacijos gali skirtis ir vykti natiiraliai. Tokiu atveju
rekomenduojama patikrinti galima darbo vietos rizikg ir
naudoti papildomas apsaugas ar filtrus, atsizvelgiant j
konkrecius reikalavimus. Gamintojas neatsako uz jokig
zala, kylancig dél suvirinimo aparato naudojimo zonose ir
esant salygoms, minétoms auksciau ir dél bet kokio
netinkamo naudojimo.

TAISYKLINGAS PRODUKTO SALINIMAS

Sis zenklas ant produkto ir vadove reiskia, jog siekiant
apsaugoti aplinkg ir zmoniy sveikata, tokio tipo produkty
negalima $alinti kartu su buitinémis atlieckomis. Todél
vartotojy reikalaujama pristatyti nebenaudojama produkta
i atitinkamg atlieky surinkimo punkta, atskiriantj §j
produkta nuo kitokio tipo atlieky ir perdirbant atitinkamu
biidu, kad dar kartg buity galima panaudoti jo
komponentus. Taigi, dél i§samesnés informacijos apie
atitinkamy atlieky surinkima ir jy perdirbima, susisiekite
su vietos institucijomis.

Atitinkamy produkty ir panaudoty pakuociy surinkimas
leidzia panaudoti perdirbamas medziagas ir panaudoti i§
naujo. Perdirbamy medziagy naudojimas skatina aplinkos
apsauga, saugo nuo tar§os ir sumazina Zaliaviniy
medziagy reikalavimus.

> B

sl b

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMS IR SUSIJUSIOS
PROBLEMOS

Suvirintojas privalo laikytis elektromagnetinio suderinamumo reikalavimy, taciau
iSlieka tikimybe, kad suvirinimo metu gali susidaryti trikdziai gamykloje ir / arba
turéti jtakos netoliese veikianciai jrangai. Elektrinis lankas, susidarantis jprasto
veikimo metu, skleidzia elektromagnetinius laukus, kurie bendrai turi jtakos
veikimo sistemoms ir instaliacijoms. Operatorius privalo | tai atsizvelgti ir imtis
reikalingy priemoniy dirbant tokiose zonose, kur panasiis elektromagnetiniai
trikdziai gali pakenkti Zzmonéms ar daiktams (ligoninéms, laboratorijoms,
elektromedicininiy prietaisy naudotojams, transliavimo jmonéms, duomeny
apdorojimo centrams, jrangai ir jrankiams, tiesiogiai ar netiesiogiai integruotiems j
pramoninius procesus ir t. t.). Kaip atitinkamos priemonés nrgali buti pasitlyti
konkretiis sprendimai, pateikiami Siame vadove, kadangi situacijos gali skirtis ir
vykti nattraliai. Tokiu atveju rekomenduojama patikrinti galima darbo vietos
rizika ir naudoti papildomas apsaugas ar filtrus, atsizvelgiant j konkre¢ius
reikalavimus. Gamintojas neatsako uz jokia zala, kylan¢ig dél suvirinimo aparato
naudojimo zonose ir esant saglygoms, minétoms auksciau ir dél bet kokio
netinkamo naudojimo.
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O‘ZBEKCHA

Ushbu apparatdan foydalanishdan
oldin xavfsizlik yo‘rignomalari bilan
tanishing

PAYVANDLASH VA KESISH JARAYONIDA RO‘Y
BERADIGAN XAVF-XASTARLAR

KIRISH VA UMUMIY NAZAR

Yoysimon payvandlashning eng ko'p targalganlkari quyidagilar:

1. “MMA?” (qolda bajariladigan yoysimon payvandlash);

2. “TIG” (inert gazi bilan ishlaydigan volframli elektrod bilan
payvandlash);

3. “MIG” (inert gazi bilan ishlaydigan metal elektrod bilan payvandlash;

Payvandlash apparatlari ikki turga: transformator va invertorlarga bo‘linadi
(qutbli chigishi yoki bo‘lImasligi mumkin). Birinchisining boshgaruv
imkoniyatlari cheklangan, ikkinchisi esa keng miqyosli sozlashlar imkonini
beradi.

AKSESSUARLAR

pparat modeliga garab, quyidagilar bilan jihozlanishi mumkin:

e “PM” - yarga ulash gisgichi bilan;

e “PPE” — elektrod tutqichi bor kabel;

e “CP_EURO” - Payvandlash simi bilan ishlash uchun payvandlash
mash’alasi qutbliligi;

e “T_EURO” - Payvandlash simi bilan ishlash uchun payvandlash
mash’alasi;

“T_TIG” — “TIG-ning payvandlash mash’alasi”;

Nigob yoki dubulg‘a,

Gaz trubasi,

Bosim o‘Ichagich,

G'ildiraklar to‘plami,

Keskichi bor cho‘tka.

Agar “PPE”, “CP_EURO”, “T_TIG” va “PM” yetkazib beriluvchi komplektga
kirsa, ularni quyidagilarga ulash mumkin:

e “PD” — to'g'ri qutb bo‘lganda, ya’'ni “PPE”, “CP_EUROQO” yoki “T_TIG”
manfiy qutbga (-), “PM” esa musbat qutbga (+) tegishli bo‘lganda;

“PI” — teskari qutb bo‘lganda, ya'ni “PPE”, “CP_EURO” yoki “T_TIG”
musbat qutbga, “PM” esa manfiy qutbga (-) tegishli bo‘lganda.

“MMA” JARAYONI

Ikkita material to‘ldiruvchi material bilan biriktirilganda elektr yoyi hisobiga
erish hosil bo'ladi. Elektrodlar to‘ldiruvchi material, ya’ni ushbu material
tiklovchisi bilan goplangan metall sterjenlar hisoblanadi.

Chigish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun “PPE” va “PM"ni
quyidagilar bilan ulang:
. Ishqorli yoki rutil qoplamasi bor elektrodlar ishlatiiganda “PD”.
e  Asosiy yoki sellyuloza qoplamasi bor elektrodlar ishlatilganda
PI”.
Boshqa turlar uchun ishlab chigaruvchining ushbu elektrodlarga oid
ko‘rsatmalariga garang.

Invertorli payvandlash apparatining quyidagi avtomatik funksiyalari bor

“HOT START” (“QAYNOQ ISHGA TUSHIRISH): ishga tushirish
paytidagi elektr quvvati kattaligi rejalashtiriigan kattalikdan baland bo'ladi.
Bu yoyni yogishga yordam beradi.

“ARC FORCE” (YOYNI JADALLASHTIRISH): Elektrod payvandlash
eritmasiga juda tez yaqinlashib kelishi oldini oladi va gisqa tutashuv hosil
qgiladi; buning uchun elektron qurilma yoyning tok kuchini avtomatik tarzda
oshiradi;

“ANTI STICK” (“YOPISHISHNING OLDINI OLISH): tok kuchi elektrodni
eritmadan chiqarib olishga ruxsat beradigan kattalikkacha juda tez
kamayadi.

O'matish va elektr ulanishlari payvandlash mashinasi uzib o‘chirilgan va
asosiy tok manbasidan uzib qo'yilgan holatda amalga oshirilishi kerak.
Ulashni tajribali kishi bajargani ma’qul.

HIMOYA NIQOBINI YIG‘ISH (1-rasm)

PAYVANDLASH KABELINI YIG‘ISH - “PPE” (2-rasm)

PAYVANDLASH KABELINI YIG‘ISH - “PM” (3-rasm)
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“TIG” JARAYONI

TIG usuli bilan payvandlash erimayotgan elektrod (volfram) bilan inert gaz
(odatda argon: Ar 99.5) ogimidagi payvandlanayotgan gism o'rtasida
issiglik hosil giladi. Volframli elektrod sopol konus naychadan chigayotgan
inert gaz oqimi hisobiga payvandlash tokini uzatishni elektrodning o‘zini
payvandlash vannasi bilan birga havo ta’sirida oksidlanishdan himoya
giladigan mash’ala bilan to‘ldiriladi.

Chigish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun payvandlanayotgan
material turiga qarab “T_TIG” va “PM"ni x “PD” yoki “Pl’ga ulang, lekin
odatda go‘'shimcha ma’lumot olish uchun savdo tarmog‘i menejeriga
murojaat qilish zarur bo‘ladi:

“MIG” JARAYONI

“MIG” payvandlashi quyidagi bilan farq qiladi:

e “MIG GAS”: foydalanilayotgan material metall sim, oksidlanishdan
himoya giluvchi narsa esa odatda CO2, Argon yoki CO2+Argon gazi
hisoblanadi.

e “MIG NO-GAS”: sim dioksidlagich ichida bo'ladi.

Chigish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun “CP_EUROQO” va “PM™ni
quyidagilar bilan ulang:

e “MIG GAS” bilan payvandlayotganda “P/” bilan;

e  “MIG NO-GAS”bilan payvandlayotganda “PD” bilan.

Invertorli payvandlash apparatlarining quyidagi funksiyalari bor:

e “MIG PULSE”: payvandlash kuchini chastota va pulsga qarab vaqt
o‘tishi bilan modullaydi. Masalan, agar 50 Hz chastota 15% li impuls uxhun
quyidagi o‘rnatiladi:

o Jamivaqt 20 ms (1s/50Hz);

o Puls vaqti 3 ms (20ms*15%).

MONTAJ SIMI

Eshikni oching va g‘altakni simning bobinasiga o‘rnating, so‘ngra simni sim
uzatuvchisi ichiga qo‘ying (4-rasm). G'altakda sim targalib ketishi oldini
oladigan mufta bor. Kesib olingan uchda ifloslanish va giyshayish
yo'qgligiga ishonch hosil gilib, 10 sm sim kesib oling.

Sim uzatgichning harakatrlanuvchi o‘qini oching va simni uzatuvchi
rolikdagi tirgishdan o'tkazib olib, sim yo'naltiruvchisiga qo‘ying, so‘ngra
simni yana ikkinchi yo'naltiruvchi ichiga kiriting.

Bosimni maxsus vint yordamida to‘g‘rilang. Simning burovini yozayotganda
bosimni maxsus vint yordamida to‘g'rilash kerak bo‘ladi. Agar mufta
oshigcha ishgalanayotgan va yetakchi g'ildirak joyidan siljiyotgan bo‘lsa,
ishgalanishni simni bir maromda uzatish gadar kamaytirish kerak.

MONTAJ SILINDRI VA GAZNI TO‘G‘RILASH

Gaz silindrini apparatning orqa tarafidagi q‘ildiraklar vali ustiga vertical
holatga qo'ying; uni zanijir yoki karabin yordamida bloklanadigan qilib
joylashtiring (5A-rasmga qarang). Bosim o‘Ichagichni gaz silindri ichiga
qo'ying hamda panjarali jo‘'mrakni tasma yordamida bosim o‘lchagich va
elektr klapaniga mahkamlang.

Gazni 5-25 litr/daqgiga oralig‘ida to‘g'rilang.

TEXNIK XIZMAT KO‘RSATISH

Ta’'mirlash ishlarini vakolatli xizmat ko‘rsatish markazlari yoki bevosita
ishlab chigaruvchining o‘zi foydalanuvchilarga xizmat ko‘rsatish markazlari
orqali bajarishi shart.

ELEKTROMAGNIT MOSLIGI

Tizimni o‘rnatish yoki boshqa ishlarni bajarishdan, shuningdek, unga
bog'liq har ganday ish qilish yoki xo‘jalik amallaridan oldin paydo bo'lishi
mumkin bo‘lgan har ganday savolga oydinlik kiritish uchun sotuvchi yoki
bevosita ishlab chigaruvchining o'zi bilan maslahatlashgach, ushbu
qo'llanmani to'liq o'qib chigish tavsiya etiladi.

Generator normativ talablari asosida tayyorlangan, biroq
telekommunikatsiya tizimlari (telefon, radio, televideniye) yoki xavfsizlik
tizimlari uchun elektromagnit xalalini hosil gilishi mumkin. Xalalni yo‘qotish
yoki kamaytirish uchun quyidagi ko‘rsatmalarni o‘qib chiging:

IEC 61000-3-11 (Flicker) standarti talablariga mos bo'lishi uchun past to'liq
Zmax = 0,24 Owm qarshiligi bor elektr ta’minoti tarmog‘ining payvandlash
uskunalarini ulashni tavsiya gilamiz.



Payvandlash IEC 61000-3-12 talablariga javob bermaydi. Agar u jamoat
elektr ta’minoti tarmog’iga ulanadigan bo‘lsa, montajchi yoki o‘rnatuvchi
bunday ulanish imkoniyatini tekshirish uchun javobgar bo‘ladi yoki
tushuntirish berishi uchun savdo tarmog’i menejeriga murojaat qilish kerak.
Ishlab chigaruvchi ko‘rsatmalariga ko‘ra, payvandlash apparatini montaj
qilish va undan foydalanish uchun foydalanuvchi javobgardir. Agar
elektromagnit xalal aniglanadigan bo‘lsa, ishlab chigaruvchidan texnik
yordam olish bilan bog‘lig masalani hal gilish uchun payvandlash apparati
foydalanuvchisi javobgar bo'ladi. Ishlab chigaruvchining ruxsatisiz
generatorni o‘zgartirmang.

Payvandlash apparatini montaj qilishdan oldin foydalanuvchi atrofdagi
potensial elektromagnit muammolarini baholashi kerak.

Quyidagilar hisobga olinishi lozim:

1) Payvandlash apparati yonidagi ta'minot kabellari, nazorat kabellari,
signal va telefon kabellari;

2) Radio va televideniye uizatgichlari va priyomniklari;

3) Kompyuter va boshqga nazorat jihozlari;

4) Sanoat uskunalarini himoya gilish uchun o‘ta muhim xavfsizlik jihozlari;
5) Atrofdagi kishilarning tibbiy jihozlari, masalan, kardiostimulyatorlar va
eshitish apparatlari;

6) Kalibrovka va o‘lchash uchun foydalaniladigan jihozlar;

7) Boshga tashqgi jihozlarning elektromagnit himoyalanganligi.
Foydalanuvchi o‘'sha joyda ishlatilayotgan boshga jihozlar elektromagnit
nugtai nazaridan mos ekanini kafolatlashi lozim. Bu qgo‘shimcha himoya
choralarini talab gilishi mumkin.

8) Ayrim muammolarni hal qilishi mumkin; payvandlash va kesish
amallarini kunning boshqa jihozlar ishlatimayotgan payti bajarish.
Atrofdagi hisobga olinadigan joy oflchami bino tuzilishi va amalga
oshirilayotgan faoliyat turlariga bog'liq bo‘ladi.

Elektr ta’minotining ijtimoiy tizimi

Yoysimon payvandlash uskunasi elektr ta’minoti ijtimoiy tizimiga ishlab
chigaruvchining tavsiyalariga ko‘ra ulanishi lozim. Mabodo biror narsa xalal
beradigan bo‘lsa, elektr ta’'minoti ijtimoiy tizimini filtrlashday qo‘shimcha
ehtiyot choralari ko'rilishi zarur. Metall yeng yoki shunga o'xshash
vositalardan foydalanish hisobiga turg‘un uskuna uchun elektr ta’'minoti
kabelini ekranlash imkoniyatini ko‘rib chigish lozim. Ekranni yeng bilan
payvandlash elektr ta’'minoti korpusi o'rtasida elektr kontakti yaxshi
bo'lishini ta’minlash uchun payvandlash elektr ta'minotiga ulash kerak
bo'ladi.

Texnik xizmat ko‘rsatish

Ishlab chigaruvchi yo‘rignomalariga ko‘ra, uskunaga doimiy tarzda texnik
xizmat ko'‘rsatib turish kerak. Payvandlash va kesish vagtida barcha
goplama va uskuna ichiga kirish yo'llari to‘g‘ri yopilishi kerak. Ishlab
chiqaruvchi, shuningdek, uning vakolatli xodimlari ruxsat etgan va vakolat
bergan tuzatish va o‘zgartirishlardan boshgasiga yo'l go‘yilmaydi. Xususan,
yoyning ishlov berilayotgan detallar va barqarorlashtirish quriimasigacha
bo‘lgan uzunligi ishlab chigaruvchi tavsiyalariga ko‘ra sozlanishi va ushlab
turilishi zarur.

Payvandlash kabellari

Payvandlash kabellarini imkon gqadar kalta bo'lishi, bir-biriga yagqin
joylashishi, polga yaqin tortilishi kerak.

Ishlov berilayotgan detalni yerga ulash

Ishlov berilayotgan detalning himoya ulanishi ayrim hollarda nurlanishni
kamaytirishi mumkin. Foydalanuvchining jarohat olish yoki boshqga
uskunaning shikastlanish xavfi ortib ketsa, ishlov berilayotgan detalning
yerga ulanishini olib tashlash choralarini ko‘rish lozim. Zarur hollarda ishlov
berilayotgan detalning yerga ulanishi ushbu detalga bevosita ulash
ko‘rinishida amalga oshirilishi darkor, lekin bevosita ulashga yo'l
qo'yilmaydigan ayrim mamlakatlarda himoya ulanishi milliy me’yorlarga
asosan tanlab olingan mos keluvchi idish orgali amalga oshiriladi.
Ekranlash va himoya

Boshqga kabel va jihozlamni atrof muhitda ekranlash va himoyalash xalal
muammolarini  kamaytirishi mumkin. Payvandlashning butun sohasini
ekranlashni maxsus magsadlarda go‘llash mumkin.

Payvandlash apparati sanoatda qo‘llashga mo'ljallangan F tasnifiga
mansubdir: undan boshga sharoitlarda foydalanish elektromagnit mosligiga
ta’sir qiluvchi xalal paydo bo'lishiga olib kelishi mumkin.. Payvandlash
apparatidan to‘g'ri foydalanish uchun foydalanuvchi javobgardir.

TEXNIK MA'LUMOTLAR

Payvandlash mashinasining ishlashi bilan bog'liqQ ma’lumotlar pasport
yorlig‘ida ko‘rsatilgan va unda quyidagi ma’lumotlar bor: 6 A-B-C-rasm):
1) Ishlab chigaruvchisi

2) Modeli

3) Seriya ragami

4) Payvandlashning elektr quvvati manbasi belgisi, masalan:

o Bir fazali transformator

I ‘.. . _—
. Uch fazali to‘g'rilagich -

transformator
(13~

. Bir yoki uch fazali, chastotani statik

o‘zgartirgich va to‘g‘rilagich — transformator

PHAT

. Invertori va AC (o'zg. tok) va DC
(doimiy tok) chiqishi bor ta’minot manbai

5) Payvandlashning ta’minot manbasi standart talablariga javob berishini
tasdiglovchi ma’'lumotnoma

6) Payvandlash jarayoni belgisi, masalan:

Qoplamasi bor metall elektrodlar bilan go‘lda

yoysimon payvandlash

;

Inert gaz bilan volframli payvandlash
Inert va faol gaz bilan kavshar qoplangan sim
yordamida metalli payvandlash

O'zini- o'zi himoya giluvchi qgoplama yordamida
yoysimon payvandlash

I R s [

7) Elektr toki urishi xavfi yuqori bo‘lgan sharoitlardagi payvandlash ishlari
uchun elektr ta’minoti uzatish belgisi
8) Payvandlash toki belgisi, masalan:

— Doimiy tok

Nominal ~ chastotani  gertsda ko‘rsatuvchi
go‘shimcha ko‘rsatuvchi o'zgaruvchan tok

3

r 7 Nominal  chastotani  gertsda  ko‘rsatuvchi
— qo‘shimcha ko‘rsatuvchi bir chigishdagi doimiy yoki
. . o‘zgaruvchan tok

9) Payvandlash zanijirining xususiyati:

- Uo: vakuumdagi maksimal kuchlanish

- I,/U: Payvandlash apparati payvandlash chog‘ida uzatishi mumkin
bo‘lgan tok va kuchlanish me’yorda ko‘rsatilganiga to'g‘ri keladi

lomin/ l2max: NOmMinal minimal/maksimal payvandlash toki

- Uomin/ Uzmax: kelishilgan nagruzka bo'yicha minimal/maksimal kuchlanish

- X: ish sikli

-MIN A/V -MAX A /V: yoyning tegishli kuchlanishi chog‘ida payvandlash
toki diapazonini ko'rsatadi

- @S Tashqi harorat 20 C (dagiga va soniyalarda ifodal anganda) va
payvandlasdh toki nominal maksimal darajada va uzluksiz rejimda fon
(max) bo‘lganda payvandlashning nominal maksimal vaqti

- @@ ® 60 dagiqalik (dagiga va soniyalarda ifodalangan) uzluksiz vaqt
oralig'idagi tashqi haroratda nominal maksimal payvandlash toki bilan X
tON uzluksiz rejimida payvandlashning nominal maksimal vaqti

- tu: Termohimoya o‘chiruvchi qurilmasining asl holatga qaytarilishi va
o'rnatilishi oralig'idagi vaqt

- t : Termohimoya o‘chiruvchi qurilmasining asl holatga ornatilishi va
qaytarilishi oralig‘idagi vaqt

10) Elektr ta’'minoti liniyasining xususiyat ma’lumotlari:

-Uy: Payvandlash apparatiga uzatilayotgan AC (o‘zgar. tok) kuchlanishi

va chastotasi

-lymax: Liniyadan iste’'mol gilinadigan maksimal tok

-l1/gre: Elektr ta'minotining real tokj

11) Elektr ta'minoti liniyasi belgisi j-"’, ruxsat etilgan giymatlar:
1 ~ Bir fazali AC (o‘zgar. tok) kuchlanishi,

3 ~ Uch fazali AC (o'zgar. tok) kuchlanishi
12) Himoya darajasi

13) Il tasnifga mansub uskunalar belgisi
14) Xavfsizlikka daxidor belgilar

QAYD:
Yorlig misolida belgilar va rasmlarning tavsifini ko‘rish mumkin, shaxsiy
mulkingiz bo‘lgan payvandlash apparati texnik xususiyatlarining aniq
giymatlari payvandlash apparatining o‘zidagi passport yorlig‘ida ko'rsatilishi
lozim.
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Elektr tokiga ulash xavfsizlik qoidalariga rioya gilingan
holda bajaralishi kerak.

= Chigiv turuvchi cho'ntagi bo‘lmagan mos kiyim
kiying. Tagcharmi qalin, bog'lanadigan gismi baland
povabzal, shuningdek, himoya bosh kiyimi kiying.
Korjoma sun’iy bo‘lmsaligi kerak.

= Qurug va teshigi bo'lmagan payvandlash qo‘lgopini
kiying.

= Payvandlash apparati qattiq ish yuzasida va eng
ko'pi bilan 15 gradus giyalikda joylashgan bo'lishi
kerak.

= |sh zonasi va ishlov berilayotgan buyumdan quruq
izolyatsiya bilan himoyalaning. Izolyatsiya jismoniy
kontakt bo‘ladigan ish zonasi va ishlov berilayotgan
buyumni qoplaydigan darajada katta ekaniga ishonch
hosil giling.

= Apparatdan o‘ta nam joylarda foydalanmang. Agar
buning iloji bo‘lmasa, o‘chirgich va hayotni asrash
chizig'i taxt ekaniga ishonch hosil qiling.

= Yomg'ir yog‘ayotgan bo‘lsa, apparatni tarmoqdan
uzib qo'ying. Apparat chelaklab quyayotgan yomg'ir
yoki kuchli suv ogimidan emas, suv tomchilari
tushishidan himoyalanganini esda tuting.

= |sh zonasi yerga yaxshi ulanganiga ishonch hosil
qiling. Elektr tokiga ulashdan oldin payvandlash
mashinasining pasport yorlig‘iga o'rnatilgan
ma’lumotlar u o'rnatilgan joydagi tarmoqg kuchlanishi
va chastotasiga to‘'g'ri kelishini tekshirib ko‘ring.

Payvandlash kabeli ulanishi, texnik xizmat ko‘rsatish
va tuzatish ishlari apparat o‘chirilgan va asosiy elektr
ta'minotidan uzilgan holatda bajarilishi kerak.
Payvandlash to‘pponchasining eskirgan gismlarini
almashtirishdan oldin apparatni o‘chiring va asosiy
elektr ta’minotidan using.

L] Asosiy elektr ta’'minotining mos shtepseli
bo'lishi kerak. Shtepselni umuman o‘zgartirmang.

= Shikastlangan va noto'g‘ri ulangan va o‘lchami
kichik kabellardan foydalanmang. Kabelni toza va
qurug saqglang, unga qizigan metall uchqunlari
tegishiga yo'l go‘'ymang.

Elektr ta’minoti kabelidan ko‘rsatilganidan boshga
magsadlarda foydalanmang, aynigsa, undan apparatni
ko‘tarish yoki osib qo‘yishda foydalanib bo‘lmaydi.
Kabelni  issiq, moy yoki o‘tkir narsalarga
yaqinlashtirmang. Kabel shikastlangan-
shikastlanmangani yoki simlariga shikast yetgan-
yetmaganini tez-tez tekshirib turing, shikastlangan
kabelni zudlik bilan almashtiring. Usti ochilib golgan
kabel odamni o'ldirishi mumkin.

= Yer kabeli, payvandlash to‘pponchasi kabeli, elektr
ta’'minoti kabelini tanangizga o‘ramang.

= Metall simlarning shamollatish teshiklariga tushib
golishiga yo'l go‘ymang.

= Elektrodga ishlov berilayotgan buyum yuzasiga
tegib turganda qo'l tekkizmang. Hech gachon tokka va
ikkita apparatga ulangan elektrod tutgichlarining qgizib
ketgan joylariga tegmang. Bitta apparatni ikki
foydalanuvchi bir vagtda ishlatishi mumkin emas. Agar
foydalanmayotgan bo‘lsangiz, elektr ta’minoti kabelini
uzib go'ying.
L] Bitta ish joyida ikki yoki undan ortiq
apparatdan  foydalanib  bo‘lmaydi, chunki turli
payvandlash to‘pponchalari yoki elektrod tutqichlari
o‘rtasida salt ishlash kuchlanishi giymatlari yig'ilib
qolishi mumkin. Bu juda xavfli, chunki ayni holatda
kuchlanish giymati ruxsat etilgan giymatdan ikki marta
oshib ketadi.

. Hatto mashina o‘chirilgandan so‘ng ham
invertorlarda o‘limga sabab bo‘lishi mumkin
bo‘lgan kuchlanish qoldig‘i bo‘ladi.

L

PAYVANDLASH VAQTIDAGI BUG’ VA GAZLAR
XAVFLIDIR

Payvandlash vaqtida salomatlik uchun xavfli bug‘ va
gazlar paydo bo‘ladi. Ushbu bug' va gazlardan nafas
ola ko‘rmang. Bug' hosil bo'lishini kamaytirish uchun
ishni boshlashdan oldin ishlov berilayotgan buyumni
kir, bo‘'yoq va zangdan tozalang.

= Payvandlayotganda boshingzini bug‘dan nari tuting.

= Ushbu apparatdan shamollatish imkoni yo'q
joylarda foydalanmang.

= Yopiq binolarda ishlaganda filtri bor
ventilyatorlardan foydalaning, deraza va eshiklarni
oching.

= Yog'ni ketkizish va sepish vaqgtida hosil bo‘lgan
xlorlangan uglevodorod konsentratsiyasi bor joylar
yaqinida ishlamang. Payvandlash yoyidan hosil
bo‘ladigan issiqlik va nurlanish eritgichlar bug‘iga
tekkanda fosgen, o'ta zaharli gaz va boshga zaharli
moddalar paydo gilishi mumkin.

= Ruxlangan va qo'rg'oshinlangan  temir singari
qoplamasi bor metallarni kesmang ham,
payvandlamang ham. Ishga kirishishidan oldin
qoplama olib tashlangani va ish joyidan olib
ketilganiga ishonch hosil qiling. Ish binosi yaxshilab
shamollatilishi lozim, ish vaqgtida respiratordan
foydalanish kerak. Bunday birikmalar tarkibiga kiruvchi
goplamalar va bosgha metallar payvandlash vaqtida
zaharli bug‘lar hosil qgilishi mumkin.

L] Zaharli bug‘lar ta’siriga uchragan
foydalanuvchilar vaqti-vaqti bilan ish zonasida gancha
vaqt bo‘lgani, bug'lar tarkibiga kiruvchi moddalarning
konsentratsiyasi darajasiga garab, tibbiy nazoratdan
o'tib turishi kerak.

GAZLAR TIRIK TO‘QIMALAR O‘LISHIGA OLIB
KELISHI MUMKIN

Gaz ballonidan foydalaniimayotgan paytda ventilini
gattiq burab yopib qo'ying.

QATTIQ QIZIGAN DETALLAR TANANI YOMON
KUYDIRISHI MUMKIN

Qattiq qgizigan detallarga tegmang. Qo'l tekkizishdan
yoki unda biror ish bajarishdan oldin payvandlkash
to'pponchasi sovishini kutib turing.

= O‘zingiz va boshgalarni uchqun va qattiq gizigan
metalldan saglang.

APPARATDAN KO‘P FOYDALANISH UNING
QATTIQ QIZIB KETISHIGA OLIB KELISHI MUMKIN
Apparatni  soviting. Payvandlash ishini qayta
boshlashdan oldin tokni yoki ish siklini kamaytiring. U
to'g'ri ishlashi uchun shamollatish turgishlari muhim
ahamiyatga ega. Ularni yopmang. Filter yoki boshqa
narsalar orgali apparat ichiga havo o‘tish yo'lini
to'smang.

BALAND SHOVQIN ESHITISH QOBILIYATINI
SHIKASTLASHI MUMKIN

Ish joyida hosil bo‘ladigan shovqgin darajasi ish
sharoitiga bog‘liq. Foydalanuvchi shovgin balandligi
ruxsat etilgan me’yor, yani 80 dB.dan (A)
oshmasligini nazorat qilishi kerak. Bunday holatlarda
eshitish a’zolarining himoya qiluvchi tegishli turdagi
himoya qulogliklaridan foydalanish shart.

MAGNIT MAYDONI ELEKTR VA ELEKTRONIKA
ASBOBLARI ISHIGA TA'SIR KO‘RSATISHI
MUMKIN



~ B
s iy
P B il
/ P
i T T

L] Kardiostimulyator ~ yoki  boshga  tibbiy
asboblardan foydalanadigan kishilar ~ apparat

ishlayotgan joydan uzoqroq yurishi lozim.

L] Kardiostimulyatordan foydalanuvchilar
payvandlash apparati ishlayotgan joyga yaqin boorish

uchun davolovchi vrachi bilan maslahatlashishi kerak.

YOYDAN CHIQAYOTGAN NURLANISH KO °’Z VA
TERINI KUYDIRISHI MUMKIN

Elektr payvandlash yoyi infragizil va ultrabinafsha nur
manbasi bo‘lgani uchun ham xavflidir. Foydalanuvchi
xavfsizlik qoidalari bilan tanishtirilishi payvandlash
jarayoni bilan bog'liq potensial xavf, shuningdek, zarur
ehtiyot choralari va himoya vositalari hagida boxabar
qgilinishi kerak.
(Shuningdek, “Xalqaro elektrotexnika komissiyasining
CLC/TS 62081 texnik yo‘rignomasiga garang:
“YOYSIMON  PAYVANDLASH APPARATLARINI
O'‘RNATISH VA FOYDALANISH".

= Agar ko‘zingiz tegishli nigob biolan
himoyalanmagan bo‘lsa, yoy yorug‘ligiga qaramang.

. Himoya nigobi ko'rish a’zolarini infraqizil va
ultrabinafsha nurlardan himoya qilish me’yorlariga
mos keladigan maxsus filtrlar va korpus bilan
jihozlangan bo'lishi shart.

= Nigob ostidan yon tarafdan himoyasi bor maxsus
ko'zoynak taqging.

= Atrofdagi boshqga kishilarni maxsus kiyim va
nigoblar bilan himoya qiling va/yoki ularni yoyga
garamaslik, erigan metal uchqunlari yetib boradigan
joyda turmaslik hagida ogohlantiring.

= Kontakt linzalardan foydalanayotganda payvandlash

bilan shug’ullanmang.

METALLNING UCHAYOTGAN PARCHALARI YOKI

CHANG-CHUNG KO‘ZNI SHIKASTLASHI MUMKIN

Payvandlash, kesish, cho‘tkalash, silliglash va
g‘udurlarni olib tashlash amallari uchqun va metall
changini  hosil qilishi, payvandlangan joylar
sovigandan so'ng toshqol (shlak) paydo bo'lishi

mumkin.
Himoya ko‘zoynagidan foydalaning.

PAYVANDLASH VA KESISH AMALLARI YONG'IN

YOKI PORTLASHGA SABAB BO‘LISHI MUMKIN

= Ichida tez o't oluvchi suyugliklar yoki gazsimon
moddalar mavjud yoki yaginda bo‘lgan konteyner va
quvurlarni payvandlamang yoki kesmang. Ish joyida

xavfli moddalar yo‘qgligiga ishonch hosil qiling.

yopiq konteynerlar payvandlanadigan bo‘lsa,

portlab ketishi mumkin.

= Gas ballonlarini gattiq qizib ketish (quyoshdan ham),
zarba, jismoniy shikast, toshqol (shlak), ochiq

olov,uchqun va elektr yoylaridan himoya qiling.

= Gaz ballonidan tayanchli yuzada gorizontal holatda

turganida foydalanmang.

MAHSULOTNI TO‘G‘RI CHIQITGA CHIQARISH

/N

= Ushbu ballonlarni gimirlamaydigan yuzada vertical
holatda yoki tushib ketmasligi uchun mos keluvchi
konteynerlarga o‘rnating.

= Ushbu ballonlarni payvandlash amallari yoki elektr
tutashuvidan uzoqroqda saqlang.

= Hech gachon gaz balloniga payvandlash
to'pponchasi  kabelini o‘ramang. Elektrodni gaz
balloniga tekkizmang.

= Faqgat ushbu payvandlash jarayoniga mos keluvchi
hamda gaz va bosimni dozalab beruvchi regulyatorlar
bilan jihozlangan ruxsat etilgan himoya gazi bor
ballonlardan foydalaning. Barcha shlang va uchliklar
me’yorlarga mos va soz bo'lishi kerak.

= Ballonlar ventilini ochayotganda yuzingizni gaz
chigish trubasidan chetga buring.

= Ushbu ballonlardan foydalaniimayotganda ventil
ustiga himoya gopqog‘ini kiydirib qo'ying.

= Ballonlarni ko'tarib, boshqa joyga ko‘chirish uchun

maxsus tartib, tegishli uskuna va zarur migdordagi
odamlardan foydalaning.

= Sigilgan gaz ballonlari va tegishli aksessuarlar
ustidagi ko‘rsatmalarni diggat bilan o‘qing va ularga
amal qiling.

Ushbu apparatdan aholi yashaydigan joylarda
foydalanish radiochastotaga xalaqgit berishi
mumkin, Bunday holda foydalanuvchidan ushbu
xalalni bartaraf qilish so‘ralishi mumkin.

Choralar hagida gap ketganda shuni aytish lozimki,
ushbu go‘llanmada aniq qoidalarni keltirib bo‘lmaydi,
chunki vaziyat va xalalning tabiati turlicha bo'lishi
mumkin. Bunday hollarda ish joyidagi potensial xavfni
oldindan baholash hamda amaldagi talablarga to‘g'ri
keladigan  qo‘shimcha  ekran  yoki filtrlardan
foydalangan ma'qul. Ishlab chigaruvchi bunday
hollarda, shuningdek, payvandlash apparatini noto‘g'ri
ishlatish sababli yetkazilgan zarar uchun javobgar

bo‘lmaydi.
STATIK ELEKTR TOKI ELEKTRON
SXEMALARNING QISMLARINI SHIKASTLASHI
MUMKIN
& Elektron kartalarni saglash, ko‘chirish yoki bir joydan
\,':;‘:F-:i boshga joyga olib borish uchun aksilstatik xalta yoki
o qutichalardan foydalaning.

Apparatni havo harorati +5C - +40C daraja
bo‘lgan sharoitlarda ishlating.

Payvandlash apparatini  hukumatning elektr
tarmog‘iga ulamang.

Apparatni tuzatish va unga texnik xizmat
ko‘rsatish amallarini fagat malakali mutaxassisl|
bajarishi kerak.

Apparatga xizmat ko‘rsatish va uni tuzatishni fagat malakali
mutaxassislar asl ehtiyot va butlovchi gismlardan foydalanib, amalga
oshirishi shart. Bu apparatning xavfsizligini kafolatlaydi. Ushbu
mashinani malakasi yo‘q mutaxassislar ruxsatsiz tuzatishi yoki asl
bo‘imagan ehtiyot va butlovchi gismlardan foydalanish texnik xodimlar
va foydalanuvchilar uchun xavfli bo‘lishi mumkin hamda ishlab
chiqgaruvchi kafolatini yo‘qqa chiqaradi. O‘z xavfsizligingiz uchun ushbu
bukletdagi eslatma va ogohlantirishlarga amal qiling.
Ishlab chiqaruvchi xavfsizlik goidalariga riyoya gilmaslik, apparatdan
boshqga magsadlarda foydalanish, texnik xizmat ko‘rsatishga oid bandda
keltirilganidan boshqgacha tenik xizmat ko‘rsatish ogibatida kishilar yoki
narsalarga yetgan zarar uchun javobgar emas.

Mahsulot ustiga qo'yilgan mana shu belgi va boshqga
ko‘rsatmalar ushbu mahsulotni ishlatib bo‘lgandan
so'ng atrof muhitga va aholi salomatligiga zarar
yetkazishi mumkin  boflgani  sababli  maishiy
chigindilar bilan birga chigitga chiqarib bo‘lmasligini
ko‘rsatadi. Shuning uchun iste’'molchi ushbu
mahsulotni boshqa chigindilardan ajratib, tarkibiy
gismlarini gayta ishlatish uchun qayta ishlashga
berish bilan to‘g'ri chigitga chiqarishi kerak bo‘ladi.
To'g'ri chigitga chiqarish to‘g'risida zarur axborotni
olish uchun mahalliy yetkazib beruvchi idorasiga
murojaat qilish lozim.

Asosiy mahsulot va uning oframasi yasalgan
materiallarni qayta ishlash ushbu materiallardan
kelgusida foydalanish imkonini beradi. Materiallarni
gayta ishlash atrof muhit himoyasiga madad bo‘ladi,
uning ifloslanishi oldini oladi va tabiiy resurslardan
foydalanishni kamaytiradi.

ELEKTROMAGNIT MOSLIGI VA TEGISHLI MUAMMOLAR

Payvandlash apparati elektromagnit moslik talablariga javob berishi kerak,
biroq payvandlash vaqgtida apparatning atrofdagi ishlab turgan uskunalarga
ta’sir ko‘rsatish ehtimoli mavjud. Apparatni normal ishlatish vaqtida hosil
bo‘ladigan elektr yoyi operatsion tizim va o‘rnatmalarga ta’sir ko‘rsatishi
mumkin bo‘lgan elektromagnit maydoni hosil giladi. Foydalanuvchi buni
hisobga olishi hamda bunday elektromagnit maydoni ta’siri odamlar yoki
narsalarga (kasalxona, laboratoriya, elektrokardiostimulyatordan
foydalanuvchi kishilar, telemarkazlar, ma’lumotlarni qayta ishlash
markazlari, sanoat jarayonlarida bevosita yoki bilvosita gatnashayotgan
uskuna va asboblar va hk.) zarar yetkazishi mumkin bo‘lgan joylarda
ehtiyot choralarini oldindan ko‘rib qo‘yishi shart. Bunday ehtiyot choralari
hagida gap ketganda ushbu qollanmada aniq qoidalarni taklif etib
bo‘lmaydi, chunki vaziyat va xalalning tabiati turlicha bo'lishi mumkin.
Bunday hollarda ish joyidagi potensial xavfni oldindan baholash hamda
amaldagi talablarga to'g'ri keladigan qo‘shimcha ekran yoki filtrlardan
foydalangan ma'qul. Ishlab chigaruvchi bunday hollarda, shuningdek,
payvandlash apparatini noto‘g'ri ishlatish sababli yetkazilgan zarar uchun
javobgar bo‘lmaydi.
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3ABOHMW TOYUKA

Mew a3 ofo3i kop 60 kouaaxou
6exaTapi WMHOC
waseg !

XATAPXOW OAP BAKTU YAPAEHU KAGLUEPKYH BA BYPULL BA BYYY[ OMALA

MYKAOOUMA BA TA®CUP
YapaéHu a3 xama GewTap naxHwyaam KadpluepkyHMU KamOHaK MHXO0 MeGoliaHa:

1. “MMA” (kadLuepkyH UM KaMOHaKu AacTi);

2. “TIG” (60 anekTpoan Bondpamit Jap ra3v MHepTiA kadLuep KapaaH);

3. “MIG” (60 anekTpoamn meTanni 60 rasv UHepTn kadLuep kapaaH);
TayxusoTxomn kadLuepkyHid Ay Hamyn MeluaBaHni, 60 TpaHcdopmaTop €ku MHBepTop-(ac6obu mabdunu yapaéHu doumi 6a yapaéHu marupébaHda) (60
6apomaau kyT6in kv 6e oH). Hamyam sikym MMKOHWUSITXOM Maxaydllygan naopapo Aopag, Hamyaw ayiom bowap 6a govmpan Bacbei TaH3UMKYHUPO WVMKOHUAT
mMeauxag.

JIABO3UMOTXO

Bobacta 6a Hamyza, nanBaHAX0 MyMKWUH Ta4X1M30HWAa LiaBaH/:

° “PM”- kaben 60 uckaH4yaih CMMU 3aMUH;

“PPE”- kaben 60 gopakin anekTpos;

CP_EURO- kyT6usAT1 capxoHau kaduepii 6apon kop 60 cumu kadiepi;
T_EURO- kyT6u1siT1 capxoHau kaduepin 6apou kop 60 cumu kadLuepi;
N_TIG- capxoHau kaduepin 6apou “TIG”

Hwuko6 Ba TO TOCKYMOX,

Haiyam rasin,

YeHkyHaku duiiop,

Maymy by Funampakxo,

YyTka 60 6ypaHaa,

Arap 6a MaymybM TaxBunxo nasosnmotxomn “PPE”, “CP_EURO”, T_TIG Ba “PM poxwun rapaag, oHxopo 6a:

° “PD”- xaHromu Kyt6ustu GeBocuta, sibHe “PPE”, “CP_EURO”, éku “T_TIG”, 6a kyTtom maHdi(-), “PM” 6owan,-6a kytou mycbat(+) ;

. “PI”- xaHromu kytomaTn 6GosrawT, avHe ‘PPE”, “CP_EURO” ékn “T_TIC” 6a kyT6u mycbart (+), « PM” 6owaa- 6a Kytbusit maHdin (-) , nanBact
KapAaH MyMKWH acT.

YAPAEHU “MMA”
XaHromu navBacT HamydaHu gy MeTann 60 Mmaconexy kadLUepKyHA ry[o3uil a3 Xucobu KamoHakv anekTpuki 6a Byqyn mMeosn. Maconexy kadLuepkyHi
3nekTpoaxo MeboluaHa, sibHe MexBapu MeTannii 6o pyrnnyLl a3 nakoTauxaHaau H Macornex.

Bapown TayxusoTtxom kadLepn 60 KyTbusTn 6apoman “PPE” Ba “PM-po 60 :
. “PD”,BakTe kn anekTpog 60 pynywim nakoTwyaa Ba pyTunii uctudona meluasag.
. “PI”, BakTe kv anektpoa 60 pynnywm acocu €k cennonosn uctudoaa mMellasas, nanBact Hamoes.

Bapou aurap Hamya HamyHaxo,6a HULWOHAMXAHAAXoN WCTEXCONKyHaHaa Gapov WH NEKTPOAXO Hurapes.
TayxusoTn kadLuepkyHin 60 nHBepTop- acbobu mabdunu yapaéHu doumi ba yapaéHu marupébarHoa) 60 UMKOHMSATXOUN 3epyHM aBToMaTii TadhoByT Aopas:

“HOT START” (BA KOP AHOOXTAHU TFAPM): OGysypruv 4Yapa€Hu 3nekTpukuM ubTMOAOM YapaéHu HakwaBupo a3 xaf MerysapoHad. WH Gapowu
[aprupoHaaHn KaMoHak kyMak MepacoHap.

“ANTI STICK” (TE3BOHMOAHUN KAMOHAK): Basbusitepo, ku XxaHromu anektpoa xene Te3 6a rygoxtau kadliepit Hasavk Meosi Ba paculum KyToxpo 6a
ByYyn Meopag, 6aptapd meHamon; 6apov MH TaYxu3oTu aNeKTpoHW Ga TaBpy aBToMaTh KyBBaW YapaéHu aNeKTPUKUN KaMOHaKpo 3Uén MeHamosia;

“ANTI STICIK” (MELWUrMPA KAPOAHU YACTULL): kyseau YyapaéHu anekTpuku aspaH To Bysyprie, K1 rupudpTaHi anekTpos a3 ryao3vil UMKOHUST
Meauxap, kam MeluaBag.

AmanunéTxo ova 6a YoWrvp Ba naviBacTu aNeKTpUkiA 60a4 Aap Tauxm3oTu kadLuepun a3 YyapaéHu aNeKTPUKUM KyBBari XoMylukapaallyaa rysapoHuga wasag.
ManBacTtkyHu 6054 a3 YoHN6M kKopMaHaM Ta4ypubaHoK rysapoHuaa wasag.

BACI KAPOAHU HUKOBU XUMOSIBH(pacmu 1).

BACI KAPOAHU KABEJWU KA®LUEPUU- “PPE” (pacm.2)
BACI KAPOAHU KABENN KA®LLEPUU- “PM” (pacmu 3)

YAPAEHU “TIG”

Bo ycynu “TIG” kadbepkyHin 6apov 6a aman oMagaHu rapMu a3 XxMcobyu KamoOHaku 3neKTpukin BaiHu anekTpoamn rynoxtaHawasaHaa (Bondgpam) Ba KUCMU
KadpLepkyHaHaa aap daBpaun rasu uHepTii(ogaTaH aproH: Ar 99,5) TaxmMuH MekyHaa. dnekTpoau Bondpamu 60 capxoHau-(epesika) Yapaénu kaduepid Ba
XUMOAW XyAW 3NeKTpoapo sikyosi 60 BaHHawW kadluepin TabMUHKYHaH4a, a3 NakoT WyAaHu XaBou aTMocdepn a3 xMcobum YapaéHu ra3u MHepTi (oaaTaH aproH:
Ar 99,5) a3 connou-(Hyau KoHycwaknu Halivae 6apou MyHmasaMKyHuuU yapaéHu Moeb é 2a3) kepamukum 6apomagallaBaHga,nyppa kapaa mellasag,.

Bapon Tayxu3oTxom kadLiepkyHin 60 KytomsTii 6apomag “T_TIG” Ba “PM” 6a “PD” éku “Pl” BoGacta a3 Hamyau Maconexu kadluepluaBaHaa namsact
Hamoep, Xono kv ogaTtaH 6a MeHeyepw Wwabakau Tyopatii Gapoun haxMoHUAAAUXMM UnoBari 6osa MypoyaTt Hamyz:

YAPAEHU “MIG”

KadwepkyHun“MIG” a3 ynxaTtv 3epuH TadoByT Aopaa:

. “MIG GAS” - maconexy uctudopallaBaHaa cMMU MeTannu meboluaa, xumosi a3 nakoTwyaaH Gowapn- ras, ogataH CO2, aproH éku CO2+aproH,
mebolua,.

. “MIG NO-GAS” - cum gap NnakoTKyHaHZda kapop Aopag.

Bapowu TayxusoTxom kadLiepkyHii 6o 6apomaamn kytomm “CP_EURO” Ba “PM’-po 60 :

e “PI” xaHromu kacep HamyaaH 6o ycynn “MIG GAS”;

. “PD” ,xaHromu kadwep HamyaaH 6o ycynn “MIG NO-GAS”, nanBacT Hamoeg,

Tayxn3oTu kadLuepkyHn 60 niBepTop-(acbobu mabounu yapaéHu doumi b6a yapaéHu marupébaHda) 60 UMKOHUSTXOW 3EPUHU aBTOMaTiA TachoBYyT Aopas;:

. “MIG PULSE”, mogynupoHii uKTMaopu kadliepu a3 pynin BakT BobacTa a3 cypbaTt Ba umnync. MacanaH, 6apou cypbat 50 Iy Ba umnync 15%
Mykappap kapfa MeluaBaj:

e Baktn ymymm 20 mc (1 ¢/50 'u);

e [laBomHokum cypbat 3 mc( 20 mc*15%).
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CUMM MOHTAXN
[apuuapo Kylwoen Ba CUMM FanTakpo Yourup Hamoep, cunac cumpo 6a TabMUHKyHaHAan cum Yolrup Hamoef(pacmu 4). ap frantak 6actak -(Mygpma) 6apou
GapTapad HaMyAaHu KyliofalaBum CuM MaByyA acr.

Ba maB4yn HabyaaHu ndnocluasi Ba BacebluaBum gap Yonv bypuaawyna 6osapu xocun Hamyaa, 10 cm aBBanu cumpo bypea.
Tupn xapakaTkyHaHOau TakAMMKyHaHO4apo Kywoed Ba cumpo 6a cvuMu paBOHKyHaHAa, OHPO a3 kabaTu KoMakoBak Aap funaupakdanm TakguMKyHaHga
cappoga, rysopes, cunac 603 cumpo 6a 6apobapkyHanza,paBoHKyHaHAa rysopes.

duwoppo 60 BocUTan BMHTU MaxcyC OMOAa HamMoep. XaHromu nevoHuaaHu cum 6osia duwoppo 60 BUHTM Maxcyc omofda Hamya. Arap 6actak-(mMyghma)
coBuwM Gap3vérn Ba xaHromu fungupaku newbapaHia FeyvaaH, 6084 coBULWPO TO xonatn 6apobap? TakarMKyHaHau cMM KaM kapaa wasag.

CUNUHOPU MOHTAXW BA TAH3UMKYHAHOAU FA3

CunuHapu rasupo aap xonati amyai Aap KUcmu okmbu TayxusoT 6onon HaBapAu Funampak Yourp Hamoes; OHpPO XaMyH TaBp YOMrMp Hamoe[, TO K OHpPO
60 €puM 3aH4YMp YaHram MeXaHuKku Myxocupa kapfaa wasag.(Hur.pacmmn 5A). YeHkyHaHpau cuwoppo 6a cunuHapy rasim TodTa Aapopen Ba Yymaku
naH4apaHokpo 6a YeHKyHaku ouwop Ba capnywm anekTpukii 60 épun  Tacma, Maxkam Hamoen,.(Hur.pacmu 5B)

[a3po pap gowpawu a3 5 To 25 nuTp\nakuka omoga Hamoen,.

XU3MATPACOHUU TEXHUKA
Tabmupxo 6oaf TaHxXO Jap Mapkasxou XU3maTpacoHWu aBTopu3aTcusiluydan Lwupkat Mo €ku GeBocuTa a3 YoHWOM  LuMpKaTW WUCTEXConkyHaHda [Aap
XafamoTy waxcum nuctudgponabapaHaasm rysapoHuia wasag.

MYBO®UKATU NEKTPOMATHUTH
Mew a3 WWHOHMAAHKM cucTema éku 60 Aurap KOpxo, MHYYHWH MeLl a3 ry3apoHnaaHn xama ryHa kopxo 60 oH €k amanuéxov Mawlii, TaBcusi AoAa mMeluaBag,
KW Aactypynamanu maskyppo, nac a3 macnuxat 6o dypywaHga éku 6eBocuTa 60 UcTexcorkyHaHaa Gapov MyaiisiH HaMydaHu xama ryHa CcaBonxoe, Kvi
MyMKWH naifo wasaf, nyppa xoHaa 6apomajaH TaBcus Aoda MeliaBaj.
eHepaTop MyBOMMKM TanaboTxom MebEpU MCTEXCON Kapaa LyaaacT, Bare MyMKMH acT, Gapou cucTemaxom TENEKOMMYHUKATCUOHU
(TenedoH,pagno,TeneBnaeHns) ékm bapon  cucteman Gexatapum COXTaHXOM INEKTPOMArHWUTA €KW MaMOHUST XOocun Hamosia. [lacTypynamanu Maskyppo
6apov bapTapad HamyaaH € kam KapAaHu TabCupy 3UEH XOHes.
Bapou myBodwmkat Hamygauu ctangaptu IEC 61000-3-11 (Flicker) Mo namBacT HamygaHu Tayxu3oTu kadepupo 6opou 4YapaéHu KyBBau 3nekTpukin 60
naneacT 60 Myko6unusTM nactu nyppam Zmax=0,24 OM TaBcusi foda MellaBap.
KadpepkyHin 6a Tanabotu ctaHgaptum LEC 61000-3-12 yaBobry Hame6Gowan. BuHoGap uH xaHromMmu nanBacT HamyaaH 6a YapaéHu KyBBaw SMEKTPUKUAU
YaMBUATIA MOHTaXui €k uctnudonabapaHaa Gapown TaTULLM MMKOHUSTM MH yHa namBacTkyHu 4YaBobGrap mebowan, ékv 6osin 6apon daxmoHuaaauxm 6a
MeHeyepit lWwabakan TyopaTini MypoysaTt Hamosia.
Ba uctudopabapanga yaBobrapy Gapou LWMHOHWMAAH Ba uMcTUdoaabapun Tayxm3oTy Kadliepii kaMoHak MyBOMMKM AacTypynamarnu WCTEeXConKyHaHaa
BOry3olWTa MellaBaj. XaHromy OLIKOp HaMydaHu kambyamxou anekTpomarHuTii 6a uctudopabapaHpa 4Yasobrapin 6apou GapTapad HamygaHu MH ryHa
kambyam 60 KyMakuM TEXHUKMM UCTEXCOSIKyHaH4a BorysowTa melasaj. [eHepaToppo 6e MmyBodukaT 60 MCTEXCONKyHaHAa TaFinp Haauxen.
Mew a3 WWHOHMAAHWM TayxM30TM KaMOHaku KadLuepkyHin uctudonabapaHga yxaanop act, kM 6axoauxum MMKOHUATM SXTUMONWUM  Macbanaxou xantanabu
3MNEeKTPOMarHMTMpo Aap Aoupan UxoTaKyHaHAaau Tauyxm3oT rysapoHap.
3apyp acT, kv xonaTtxou 3epuH 6a Ha3zap rupudTa Wwasag,.

1. Kabenu KkyBBau 3nekTpukin, kabenu naoopa, ywopaTtkyHaHaa Ba kabenxon TenedoHn dap Ha3ay TayxusoTy KaMOHaKU KadpLUepKyHi;

2. [JOactroxou dovprcTOHaHAan paguoTeneBm3noH Ba kabynkyHaHaaxo;

3. KomnioTepxo Ba Aurap Ta4xusoTxoun naopakyHaHaa;

4. Jactroxxon 6ucép myxmmu 6exatapii bapou XMMoan TayxmU3oTXON CaHoaTi.

5. TayxusoTxom TMO6M fap Hasav ogaMoH kapop gowrTa. MacanaH kapanoHymysi-(kapduocmumynsamopsi) Ba ac606xoM LyHaBOW.

6. Tayxu3oTxo 6apou KanubpKyH Ba YEHKYHIA;

7.  XyMoau anekTpomarHuTUM gurap Tayxmusotu GepyHa. MctudopabapaHpa 6a kadonaT gofaH yxaadop acT, KM Aurap  Tauyxu3oTv  Jap Haauku
uctudoaallaBaHaa MyBodvKaTUKM 3NeKTpoMarHuTid Aopad. bapon uH MymkuH Yopaxoum nnosarum xumos Tanab kapaa waeag:

8. Macbanaxou xantanabu anoxuaa rysapoHuaaHu koppo ovg 6a kadliepkyHin Ba GypuaaH Jap OH BakTW py3, XaHroMu Avrap Ta4yxusoT uctudona

HamellaBad,UMKOHUST Meauxag.
AHZO3au Jovpaun uxotakyHaHaau 6a Hasap rupudpTalaBaHaa as coxtv 6UHO Ba a3 aurap Kopxou Aap sSIKBaKT ry3apoHujaluaBaHaa Bobacra acT.

YapaéHu 4amMbUATUU KyBBau INEKTPUKIA
Tayxn3oTu kKaMoHaku KadLuepkyHii 6osi, 6a YapaéHu KyBBau JMEKTPUKUU YaMbUATH, MyBOGUKM TABCUSIM LUMPKATU-UCTEXCONKYHaHAA NanBacT kapaa wasag.
XaHromu 6a By4y[ OMagaHW MamOHUAT MYMKWUH YOpaxow unosarvu newrupii Tanab kapaa wasag, MacanaH Tatouk Hamydanu 3axuaad 6apou cuctemaxou
KyBBau SMEKTPUKUM YambusTW. Bosia MMKOHWSITM akpaHoHuZaHu kabenu kyBBau Gapkid Gapou TayxM3oTXOM AOMMUM KamoHaku KadLUepKyH# a3 xucobwu
uctudpoaan JacTnywakxom MeTanim ékM BOoCcUTaxou anHaHpo Avaa Gapomag.
OkpaHpo 6054 6a maHbabM KyBBaW aNeKTPUKMM KadLLepKyHn nanBacT HaMmyz, TO Ku anokav Xybu Yyapaénu anekTpukupo 6aiHu gacnyw Ba kopnycu MaHb6am
KyBBau KadpLUEPKYH/A TabMUWH Kapaa Lwasag,.

Xu3maTpacoHMU TEXHUKIA

3apyp acT, KW MyHTasaM XM3MaTPaCOHUM TEXHUKAU Tauyxm3oTpo MyBOMVKM AacTypynamanu LMpKaTU-UCTexcorKyHaHaa rysapoHuaa wasad. [ap Baktv
KadLepkyHin Ba Oypuw 6osg xama yung Ba xama ryHa poxxo 6a gapyH gactpac TayxmsoT nywwuaa 6owan. buHobap v TaFivp gogaH Ba Lwaknu gurap
[ofaHn reHepaTtop, 6a WUCTUCHOM TacxexkyHnn 0a WCTexconkyHaHAa nelwHVxodlwyaa Ba TacAukkapaallyda, WHYYHWH a3 YOoHMOM  KOpMaHOOoHM
MCTexCcosIKyHaHAa BakonaThopHamyna pox AoAa Hameluasaz. [lap kucmart, 4apo3vy kaMoHak TO KUCMXOM KopkapZluiaBaHfa Ba YCTyBopLUaBWM Aactrox 6osg,
MyBOMVKM TaBCUAW UCTEXCONMKYHaHAa OMOAA Ba JapCTrupii kapaa asag®.

Ka6enxou kaciepkyHi
Kabenxowu kadwepkyHin 60sa xap um 6ewrtap kyTox 6owana Ba 6oaa naxny 6a naxnyv skaurap, a3 daplu rysawra ékv gap Ha3vkv a3 catxy apLu 4ourmp
rapaaHg.

Ba 3aMuH naiBacT HaMyAaHVU KUCMU KopKapALluaBaHAaa

ManBacTn XMMOoSIBUN KMCMU KOpKapAllaBaHaa 60 3aMuH MyMKUH Aap 6abae xonatxo Hypnowvpo nacT Hamosia. bosin yopaxopo Gapov GapTapad HamyaaHu
6a 3aMUH NanBacT HaMy[aHu KWCMW KopKapAllaBaHaa, arap xaBgu Yapoxat nctudonabapaHaa €kv xaBy LUMKACT rmpudTaHy aurap TayxmsoTy ANeKTprku
3uép rapgag, aHaelwvaa wasag. XaHroMu 3apypusiT, nanBacT HamyaaHu KucMu kopkapAlasaHga 60 3aMuH 6osia aap Hamyam 6esocutan 6a UH KMCM nanmsacTt
HamyaaH 6a aman GapoBappaa LwaBag, Barnie Jap MamriakaTxou anoxuaa, kv oH Yoi 6eBocvTa nanBacT pox Aofa Hamellasaj, NaBacTwaBuy XUMosiBi 6osg
TaBaccyTu 3apxou MyHOCUGKM MyBOUKM MEBbEPXOM MWUNNA UHTUXOG kapaallyaa, TabMUH kapaa wasag.

OKpaHHOHMAAH Ba XUMos

OkpaHoHMAAH Ba XMMOsI Aurap kabenxo Ba Tayxm3oTxo Jap XyAyAau uxoTakyHaHda MyMKUH Macbanaxou xantanabpo kam Hamosid. 9KpaHHOHWAAHU xama
XyOyau kadLuepkyHiA MymknH 60 Makcaamn maxcyc Tatbuk kapaa wasag.

[actroxu kadwepkyHn 6a gapadam A, 6apon TaTbMK HamyAaHu caHoaTit Mykappap kapaa foxun mMewasaa: Victudona gap avrap LLapouTxo MyMKuH Bapou
6a By4ya oBapAaHy MOHeba, ku 6a MyBOoMMKaTUM 3NEKTPOMAarHWUTiA TabCp Hamos, oBapAa pacoHan,.

Oypyct ncTtudoa HamyaaHu Jgactroxu kadlepkyHin yxaagopum nctudonabaparHaa mebowas,.

XYCYCUATXOU TEXHUKIA
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MabnymoTxou XyCyCUsiTUM JacTroxu kadLiepkyHu aap YaaBanyav LUMHOCHOMABK HULIOH JoAa LWyaaacT Ba MabllyMOTXOM 3epUHPO Aopo Mebolwazg(pacmu 6
A-B-C);

1) WctexconkyHaHaa

2) HawmyHa

3) Pakamu cepusBin

4) AnomaTn MaHbbau KyBBau NEKTPUKUM KadLUEPKYHI, MacanaH:

1ﬂ:(ﬁ‘;1m

. TpaHcdopmaTopu sikdasari
3~ _—
—(H#=
. TpaHcdopmaTopu cedasarum pocTkyHaHAa
(1) 3~apr

TpaHcdopmaTopu sik Ba cedpasarum poctkyHaHaa GoTarupanxaHgav cypbat

Uz

. MaH6abu KyBBan anekTpukin 60 MHBepTOp (acbobu mabdunu yapaéHu doumi b6a yapaéHu marupébaHda) Ba
6apomaamn AC(nBaswasumn yapaéH) sa DC(4apaéHu gonmi)
5.MabnymoTHOMa fap 6opan puosiv ctaHaapTxo 6apovn MaHGabu KyBBau NeKTPUKMN kadLuepKyHin sk4ost 60 TanaboTxom OHXO.
6. Anomatu YapaéHu kadLepKyHin, MacanaH:

KadLuepkyHum kamoHaku gactv 60 anektpoam
mMeTannn 6o pynnyu.

KaduepkyHun Bondpamun gap rasm nHepTi

KadLuepkyHnm metannu gap ra3v uHepTin Ba rasm
abon 60 uctncoaan cUMMK pynnyLIn naxmym.

KadhLuepkyHnn kamoHLLakn 60 pyrinyLum naxmmm
XYAXMMOSIKyHaHAa.

| N I+ I8

7. Anomatu @ 6apou pacoHuaaHu KyBBau anekTpukii 6apou Kopxom kadLLepKyHi, Aap LapomTxon xaBdu 6ananam rmpudtaHn 3apba a3 YapaéHu anekTpukia

MYypoKyHaHaa.

8. Anomatu YapaéHu aneKkTpukMm kadbLLepkyHi, MacanaH
—_— YapaéHu anekTpukun Joumia

YapaéHn oanekTpukum TarmpébaHga 60 HWLWOH
[I0A@HN cypbaTy NoBaruu HoOMWHann aap reptc

3

T k YapaéHn anekTtpukin poumin ékn  TarMpébanaa
e pap sk 6apomag 60 HULWIOH AoAaHW cypbaTtut
L F 1rnoBarum HoMVUHanm aap reprc.

9. XycycuaTu 3aH4yupu KadpLLepKyHii:

- Uo 1 wmpaaTv HUXONT 3Mén Jap BakyyMm.

-11\U,: yapaéH anekTpukid Ba wungaat 6a kouaa gaposapaa, kM MyMKuH 60 factroxm KadpLuepKyHid Aap BakTV kadliep KapAaaH Aoda MeluaBaHa.

-IU;min \U,max:4yapaéHu anekTpukii, kadLuepKyHUM HOMUHANMN KamTapuH/6anaHaTapuH.

-X: cuncunau kopa,

-MIN A\WV-MAX A\V : cbocunan yapaéHu aneKTpMKMPO XaHroMMn YapaéHu KamMoHakn MyBOMVK HULLOH MeanXxag.

- @R BTy HOMUHANUM 3VEOTAPUHM KadpLUEPKYHA [ap kouaan ton(max) XaHromu docunan YapaéHu SNeKTPUKUM 3UEATAPUH XaHTOMKU XapopaTu
6eg/HVIVI 20°C(nap pakvka Ba coHusxo ndopaa édra).

--ee BakTv HOMWHanuu 3uéatapuHu  KadlepkyHid Aap koudau Zton XaHromu YapaéHu 3neKTPUKAM HOMUHANWU  3UEATapuH, XaHroMu XxapopaTtut
6epyHun 20°C aap fgaBomu docvnaun nangapnany Baktv 60 fakuka(aap Aakvka Ba COHMAX0 ndoda édra).

-tw: BakT 6aiiHu kaM kapfaH Ba LUMHOHAAHU AAcTroxu KaTbKyHaH4au XxapopaTXUMosikyHaHaa.

-tr : - tw: BakT GaliHu kam kapAaH Ba LUMHOHAAHM [acTroxy kaTbKyHaHAau xapopaTxymosikyHaHaa.

10) MabnymoTxou xucnaTanxaHaav XaTTu KyBBav 3MNeKTPUKIA:

-U;: Wnppat Ba cypbatn AC(4apaéHu anekTpukum neaswasaHaa) 6a gactroxy kadliepkyHin gofallaBaHaa,

-l\\MAX: YapaéHu anekTpukum améaTapuH,as xaT uctudopallaBaHaa,

-I,/EFF:YapaéHu kyBBau aneKkTpuKUM Xakuki

11) Anomat 6apou xaTTv KyBBau aneKTpuKi = , anomartu MMKOHMNasup:
17 Wnpnatu skgasarum AC (YapaéHu anekTpukimn nBasliaBaHaa),
3" Yapaénwu anektpukun AC cedbasarin(4apaé&Hu anekTpukum mBasllaBaHaa).
12) [Hapayaun xumos
13) Anomat 6apou Ymxo3oHuaaHu aapadam Il
14) AnomaTtxou 6exaTtapupo HULIOHAMXaHAA
3AMUMA: HamyHan yYagBanya TaBcudM anoMaTx0 Ba pacMxOpo HWLIOH Meauxad, Bane Ma3MyHu MyalsiHh XyCYyCUSITXOM TEXHUKUWM [acTroXxou
KapLUEPKYHIA Jap MONUKMATU Wymo B6eBocuTa fap YaaBanyauv WMHOCHOMaBUM Xyau AacTroxy kadluepKyHid 60584 HULWOH Aofa WaBag,
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AnomaTtu Maskypu Aap Jactypynamanu  maskypwu
nctucpogawasanga, 6apon 4anb HamypaHm  abTMGOP
Xu3MaT MekyHa Ba 6a xaBdv SXTUMONSATU Jap BakTu KOp
6a amanomaga HULWOH Meauxaz. Arap UH anomar gap yan
a3 MaTHM gactypynaman  Yourmp wyaa  Gowap,
MabnymoTpo GoavKKaT XOHep. ObTubOp auxed, ku
pactypynaman ovp 6a 6exatapu KMcmy YygoHallaBaHaan
Maxcynotm mo mebowapg,buHobap MH  OHpPO TO Xama
MyXnaT¥ Xu3maTu MaxcyrnoT Hurox fopea. Lap BakTu kop
HasopaT Hamoed, TO kv Aap Xyayau KOpW  LLUAXCOHMU
GeroHa,maxcycaH kyaakoH HabowaHa. Ba 6exatapum
waxci Ba 6exaTapum aTpodméH HasopaTt Hamoen!

3apba a3 yapaéHu
maproeap pacoHag!
A3 anokau pynpoct 60 Tayxmsotn 6a YapaéHu
aneKkTpukin  naweactbypa  ayp wasen. Yapaénu
AMNEKTPUKUM  XapakaTu FaipuKopun JacTroxy KadLuepKyHn
xene xaBdHOK acT. Bakte kum pactrox 6a  Yyapaénu
AMEKTPUKA NanWBacT acT, 3NeKTPOAX0, CUMMU KadLuepKyHn
paBOHKyHaHAau FUNAMPAKXO Ba  KUCMXOW  MeTannuu
[acTrox,TannykaopaHgan  cuMy KadpLLepkyHid fap 3epwu
wuanat  kapop gopad. Aap aypyct 6a 3amuH nameacT
Hamy[aH Ba NamBacT HamyfaHu JacTrox, GoBapi xocwn
Hamoepn. [MarBacTKyHUXOM  3nekTpukiA 605 MyTOBMKM
Tanabotxo oua Ga Gexatapuu InNeKTPUKA UYpPO kapaa
wasag.

ANeKTpUKA MyMKkMH 6a okubaTxou

= Jln6ocu myBochukpo nywen,xy6 mewyn, kvu 6e kuccaxou
6apomaga uctoga. [lonadsonu maxcycpo 60 Tardyapmu
fapc, 60 GaHaakry3apoHun GanaHd, UHYYHWH  Kyrnoxu
XumosBUpo ucTtucpoga Hamoend. Jlmbocu kopu Habosig
CUHTETUKIA Golag.

[acTnywakxoun
Gowan.

xuMosiBin 6osa xylwk Ba 6e 3apapavaa

[acTroxy KadLepKyHin 6osia Aap caTxu KOpuM CaxT, KyHYn
MakcumManuu umkoHnasmpu 15 rpag yonrup wasag.

= [acTroxpo Aap 6uHoxo 60 HaMHokuK GanaHg uctudoaa
HakyHed. Arap WH faiipunmkoH Goliaa. Arap as WMH paxo
édtaH faripuMmkoH 6Gowapg, 6a AypycTMM XOMYLUKyHaK
6oBapi xocun Hamoes.

= [lap BakT GOPOH OacTroxpo a3 YapaéHu SNEeKTPUKiA
Yyoo Hamoen. [ap xoTup JOpen, KU OacTrox TaHxo a3
pacuaaHu Yakpaxou o6 xMmosi kapaa WwyaaacT,Bane Ha a3
cenbopoH éku cenobawu obu Tes.

= lap xyayau kopu 6a TaBpu kodu 6a 3aMuH naneact
HamyaaH 6osapit xocun Hamoep. BoBapi xocun Hamoen,
kn mMabnymotxou 6a YagBanuyam  xaMMOHaHA KapAad,
wuanatM  vapaéHu  anekTpukiA  Ba  cypbatn  Lymo
MyBoMKaT MeKyHas,.

= [laBacT HamyzaHu kabenxou kadLepkyHit, Tagbrupxou
9XTUETA Ba TabMupu gactrox ,60s84 TaHxo OH BakT 6a
avan OGapoBappa lwaBaf, KU [AcTrox a3  YapaéHu
ANEKTPUKIA Yyao kapha wyaa 6owapa,.

= - TanoHyaun kadepkyHun 6a Maymysb foxvniiaBaHaan
bapcyallynapo new a3 uBa3 HamygaH 4acTroxpo XOMYyLL
KapAa OHPO a3 YapaéHu aNeKTPUKiA Yyao Hamoen.

= - Bacnaku wuctucdogawasaHga 6osa 6a  wrencen

MyBoukaT  HamosiA.  TaHxo  LUTENcenxouM  acnmpo
nctudoaa Hamoen,.
= Kabenxon wwvkactamaa, kabenxon HogypycT

namBacTHamyga Ba kabenu kamTapu Gypuwpo uctudona
HakyHen. Kabenpo Tosa Ba Xxywk HUrox goped. Bokud
wases, ku 6a OH KaTpaxou meTannu TadCoH HaadTaa.

= - Kabenu TtabMuHKyHaHOa Haboan Gapowu
Makcagxoe, nctudona rapgag, kv 6apoun oH TabuH Kapaa
HawypaacT. [acTroxpo a3 kaben 6apgowTa a3 sk Yo 6a
You gurap Harmpeq, Ba OHpoO OBe30H HakyHep. Kabenpo a3
MaHb6abxou rapMLIaBi Ba awwéxou Te3 Ayp HUrox Jopea.
Bakt —BakT kabenpo ouau MaB4yauATM  XypAallasi
caHyeq, xaHromu Jap€dT HamydaHu Lwuvkact 6a TaBpu
3yaM OHpO MBa3 Hamoen. Cumxou nyuwlyga MyMkuH 6a
oknbaTxon maproeap pacoHag.

Kabenwu macca, kabenu TanoH4yan kadLuepkyHi Ba kabenu
TabMWUHKYHaHAAPO Aap aTpodu TaHa HaneyvyoHes,.

- Hasopat Hamoed, To k1 cumy meTannm 6a cypoxum
XaBOTO3aKyHak adToAa HamoHas.

Ll Bakte «ku oanektpod, 60 catxy MacHyoTu
KopkapgwasaHaa 60 xam pacupga uctogaH 6a oH gact
HapacoHed. Xey BakT 6a yucmxou Tadcupan Jopaku
3MEKTPOAXOM 3epU YapaéHU aNeKkTPUKiA kapopaoLwita Ba 6a
Ay  pacTrox  nanmeacTwypa, gact  HakyHed. [y
nctucdogabapaHga,Haboaa xamMoH Ak AacTroxpo Adap siK
BakT ucTudoaa HamosiHa. Arap LUWymo pactroxpo
uctndoaa HakyHe, OHpo a3 kabenv TabMUHKyHaHAa Yy4o
Hamoes.

. - [ap sk xyayan kopu uctudopa HamyaaHu oy
Ba 3vMéaa [acTroxxo TaBcus Jofda Hamellasaj, 3epo
MYMKMH YaM  LWydaHu YapaéHu SneKTpukMn XxapakaTtu
Fanpukopii 6aviH1 TanoH4yaxou kadLepKyHUN TYHOTyH Eku
fopakxou anektpoaxo 6a Byyyn osiHA. WH xene xaTapHok
acT,6mHoGap WH gap WH  xomaT  MyxuUMuM - Lunanar,
1MMKoHnasup 6ydapo Ay mapotuba 3véa MeHamosig,.

= Mac a3 4yyao kKapgaHu AacTrox a3 YyapaéHu
3NEeKTPUKA Aap MHBepTop-(ac6o6u mabounu YyapaéHu
doumii 6a 4apaéHu marupébaHda) MYMKWUH
6okMMoHAan wWMAnAT, kM xaBHOK MeGowan Ba
MYMKMH cababropu oku6aTtu maproBap rapaaa.

BYFXO Ba FA3XOU OAP BAKTU KA®LUEPKYHA BA
BYYyal OMALA, XATAPHOK ACT !

[ap BakTn kadLwepkyHin MymMkuH OyF Ba rasxou Gapowu
canomatu xaBgHOk 6a Byyyn osiHA. WH Gyxopasupo
Hadpac Harupen. Bapou mukgopu GyxopluaBvpo kam
HamyAaH, new a3 ofo3n Kop MacHyoT!
KOpkapAallaBaH/Aapo a3 U3XoM YMPK, PaHr Ba 3aHr T03a
Hamoep.

= [lap BaktTK kop 6a Gonou Yol KadpLuepKkyHn capu
XYZApO Xam HakyHes.

= [lacTroxu KadpwepkyHnpo gap GuHoxom 60
XaBoTo3aKyHaku kndos Habyaa vctudoaa HakyHen.

= XaHromu Kop nap 61HOXO0M nywmaa
XaBoTo3akyHakxopo 60  obnomno-(c  dunbTpom)
nctudpopa Hamoep, TMpesa Ba Aapxopo Kylloes,.
= - [lap HasgukMu  Xyayaxou  kapborugpatxou
XropoHuaallyaaun fapayav funsatilyaau, gap YapaéHu
GepapBraH WydaH Ba nowmpaH 6a By4yd omaga, kop
HakyHen. [apmyu Ba Hyprnowunm 60  KaMOHaKu
KadLwepkyHin 6a By4yaomana,xaHromm anoka 6o 6yrxoun
XankyHaHga,MyMKuH docren-(easu bepaHau
3axpHoK),rasan GanaHa 3axpaop Ba Aurap Mopanaxou
3axponyakyHaHgapo 6a By4yyn opag.
L] KacpwepkyHin Ba 6ypupaHu metannxopo 6o
pyvinyw, 4yH OxaHu pyxaHgya Hamyda Ba  Kyprowwvm
aHnonaLuy,uapo 6a aman Habapopen.

Mew a3 ofo3n kop GoBapi Xocun Hamoes, Ku
VH TyHa pyinyw rupudpta WyaaacT Ba a3 Xyayau kopu
Oyp Kapaa wypaact. bruHon kopu 6osia xy6 wamon gopa
wasaz, Aap BakTW KOpW pecnupatoppo -(ac6o6 6apou
as vyaHey easxou 3axpdop Myxoghusam kapdaHu y3exou
Hagbac) uctucdoga HamygaH 3apyp act. Pyinyw Ba
avrap  meTannxoum 6a  Tapkuby YyHWH nanBacCTKyHW

poxunwasaHga — OyFxouM  3aXpHOKPO — Jap  BakTv
Kaq)LuepKyHm 6a By4ya oBapha MeTaBoHag,.
- Wctndonabapanaaronn 6a  Ttabcupwu

6yxopmasmm 3axpHoK Ayyop  wypda,Bobacta a3
[aBOMHOKMM X03vp WyfaH 6a xyayau Kopu Ba  caTxu
napayaum funsatu moppaxou 6a Tapkubu Byxopluasii
noxunwasaHg, 6oa4 a3 HasopaTu TMO6I rysapaHa.

FA3X0O MYMKUH BA BEXWUC WUYOAHU BO®PTAXOU
3WHOA OBAPOA PACOHAL

Arap 6GannoHu ras wuctucdopga Harapgag,
[axaHnywu-(8eHmurib)ra3po Maxkam nyies.

xameLua
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Kucmxom ryaoxTawynav [acTrox, MYMKUH
cababropu cyxtau yupau rappag.

Ba kucmxou rypoxTawyaa pact HapacoHen. WHTu3op
rapaen, TO Ku TamnoHvau kadpllepkyHi XyHyk rapgag,
new a3 6a oH pacugaH €kv Mew a3 SAroH ryHa as
Maymyb Gyaapo MBa3 HamyaaH.

= Xygpo Ba pap artpogbydaroHpo a3 wapopa Ba
nowmaa WwyaaHy MeTaniixom TagCoH XMMOost HaMoes,

NCTUDOOAU OAPO3MYOOATU TAYXUN3OT
METABOHAZl OHPO BA XOMYLU LWYAA A3 HAB
FMPOH WWYOAH OBAPOA PACOHAL.

XyHyK WWyAaHu AacTroxpo UHTU3op rapaed. les a3 oH
KN KOPPO a3 HaB OF03 HaMy[aH, YapaéHu 3neKTpPUKUpO
ékn cypbaTM koppo nact Hamoed. Cypoxxou
XaBOTO3aKyH 6apoun [acTroxu Kopuu
AypycTkapaallyaa Hakwu Myxumpo, mebosaa. Xey BakT
CYpPOXXoM XaBOTO3aKyHakpo Hanywen. bapowu rysawTu
XxaBo  uctudonan obnono-(¢punsmp)ékn  gurap
acbo6xou Maxayakapaallyaa MoHeb Harapaen.

CATXU BANAHOU CALO MYMKUH BA LUYHABOW
3APAP PACOHAQ

Catx cagoun gap xyoyau kopu 6a Byvyyn omapa, as
wapoutn kopu Bobacta act. UctucdonabapaHaa 6osig
6a oH HasopaT Hamosi, TO KM caTxu cado a3 Mebepu
Mykappap kapga 3vén Habowapg,svHe 80 ob. Oap uH
ryHa xXonatxo uctudgopa HamyZaHu BOCUTaxou XMMOSIU
y3BXOM LUYHaBOW 3apyp acT: Hamyau MyBodukbyaau
ryLNyLakxon XnuMossi.

MAWOOHU MAI'HVITI?I_ MYMKUH BA KOPU
ACBOBXO0U ANEKTPUKU TABCUP PACOHAL.

L] LLlaxcoHu 3neKTpoKapANOHYMYsi-
(3nekmpokapOucmumynsamopbi) nctudopakyHaHaa
6osa nap macodan Gexatap a3 xyayaAu Kopu  Kapop
rvipaHg.
L] - OHx0 Ha 6oaa Aap xyayau Kopuve, K OH You
KacblepkyHin 6a aman 6aposapga mellasaj, a3 oyxTyp
Macnuxat HarmpudTa,kapop golTa GowaHra,

HYPNOLWNN A3 KAMOHAK BAPOMAOA UCTOQOA,
MYMKWUH BA CYXTAHWU NYCT BA 3APAP OUOAHU
Y3XOU BUHOW OBAPOA PACOHAL.

KamoHaky  KadlepkyHn  xaTapHOK  acT,3epo  ku
MaHGabu naxH KapdaHu LYyobXouM WHdpacypx Ba
ynTpabyHad mebowwang. Vctudonabaparaa 6oaa 60
kompaxon Gexartapi wuHOC rapgan Ba gap 6opawu
xaBu  axTMMONUK 60 YapaéHu KadLuepKyHin
anokamang 6yna xabappop kapga wasag, WHYYHUH
fap Gopanm 4opaxou Newwrupin Ba BOCKUTaxoM XMMOS
oroxoHuaga waBsaf. (Oactypamanu  TexHukun
komuccusiv  baiHanxankuu anekTpoTexHukun 62081:
WnHoHmpoaH Ba uctucpofan  gactroxxo  Hapowu
kadLLepKyHUN KaMOHaK. )

. Ba Hypnowwuu pyWwHoOM a3 KaMoOHak
6apomaga uctoaa HUrox, HakyHen. An6aTtra HUKOGu
XMMOSIBUPO 60 pyvAnywm Maxcycu TMpa
Kapaawyaapo nywen.

. Tockynoxu xumosi, 6Gosig 60 obnorno-
(cpunbmp) Ba Koprnycu 6a MebEpxoun
myBodumKkkapaawyaa oug 6a  xumosiv OvHMw a3
LIYyObOXOW YNTpacypx Ba ynTpabyHadLl, YMxo3oHuaa
wasag.

. A3 3epu HUKOG anHaku maxcycpo 60 XumMosin
naxnym uctndopa HamyaaH 3apyp acr.
. - Bosapit xocmn Hamoef, K1 Aap KOpMaHOOHM

rmpay atpod 6yaa nmuboc Ba HMKOOWM XMMOSIBb MaB4yn
acT, Jap akcu  XOn o4aMoHpo orox Hamoend, ku 6a
KaMOHaK HUrox HakyHaHz Ba fap Xyayae, ki Lwapopaxou
MeTannu rygoxta luyga napuha mepaBaHp, kapop
HarmpaHa.

= Arap Lymo nuH3a nctudoaa
HOMOE/,y3apoHNAAHN  KOPXoW  KadplUepkyHid  MaHb
Kapaa meluaBag.

KATPAXOU METANN BA 4YUPKXO MYMKUH BA
Y3BXOU BUHULL 3APAP PACOHAL.

[ap BakTM YapaéHu kadlepkyHi, OypuaaH, To3a
KapaaH, cydTakyHih Ba HecT kapdaHaw narap- Oyrypi
MYMKVH Liapopa Ba YaHrn metannu 6a aman osia.
AllHaKkxon XMMOsIBUPO UcTudona Hamoes.

YAPAEHW KA®GLILUEPKYHA BA BYPULI MYMKWH
CABABIOPW  OTAWINMPUGTAH BA TAPKUOAH
rAPOAL.

L] KadbuepkyHin éku 6ypulumn KOHTeHepxo Ba
KyBypXxopo, KU Aap OHXO MOEebXOU CY3MLLUBOPIA EKM
MOAAAaxoN rasMOHaHA, HUrox AowTa wyaaaHa €kun
To 6a Ha3AMKM HUrox AoluTa liyAaaHa,rysapoHuaa
Hawasag. Bosapi xocun Hamoea, Ku gap Xyayau
KOpVI MOAAaXoM XaTapHOK MaBy4yn HecT.

- [actroxu kadiepkyHupo Gapou 06
KapAaHu axu Ky6yp nctucdoaa HakyHep.
= KadpLuepkyHi Ba BypuLumn 3apcxoun
nyLwmaapo, YyH aap cuctepHa,cunuHap éku kybypxopo,
ouan OH KM OHXO Gapou rysapoHugaHu Yapaénu
kadwepkyHin 60 HasapgowTu kKoupaxou GexaTapi
[ypycT Taiép kapAa wyaaana,6oBapin xocun Hakapaa,
HarysapoHeq,.
L] - KadwepkyHupo gap xyayaxoe, KM MyMKVH
yaHr,ras Ba  OyFxoum  TesoTawrupaHga(Macanat:
GyxopLuaBun 6eH3nH)MaBYy acT,rysapoHuia Hallaeag,.

. Mew a3 oro3un kop GoBapit xocun Hamoen, Ku
[ap XyAyau Kopu maconexy TesoTalrupaHaa mMasyyq
HeCT.

= A3 cyxTop axTWET Wwasen. Bokud rapaen, ku
nap Ha3auKy oTalIXOMYLLKyHak Golag.

- MNew a3 ofo3un kadLLUEPKYH a3 kuca ryrupg
Ba oTawadpy3akpo rupudTa MoHes,.

L] Mac a3 6a oxup pacuaaHu kop GoBapi xocun
Hamoes, kv Aap Xy4ayay KOpu  Lapopaxo, KyHYXou Musi-
MW Kapda CcyxTa uctoga Ba usxou  otaw 6ok
HaMOoHAaacT.

3AP®XOU,3EPU  OULLOP KAPOP [OOLUTA,4YYH
CUNUHOPXO,BANTIOHXO BA FAWPAXO MYMKWH
OAP BAKTU KA®LWEPKYHA BA TAPKUOAH
OBAPLA PACOHAL.
- 3apdxoe, ku rasxou ywypgawyna gopan, 6osa a3
Xxal rapm  wypaH,(xamMmMH  TyHa a3 Hypxou
o106),3apbaxo, LwukacT,Tadonam oxaH, LWybna,
wapopa Ba KaMOHaKu 3NeKTPUKA 3bTUMOAHOK XMMOS
KapAa LaBaHa.
- BanoHxou rasuv gap xonatu ydykin kapop AowTapo
nctudpona Habapen.
= Bokud rappen, kv GanoHxo gap xonatu
amyau kapop gowTa 6GowaHa Ba 603bTUMOAHOK 60
3aHyup 6Ga TakAroxu kangwyaa MaxkaMm KapAa
wyaaaHg,.
L] - BannoHxo 6osn Aap macodan 6Gexartap a3
xyayae, kv KadpLUEepKyHUN KaMoHak €ku  GypuL
rysapoHupa MeliaBaj, WHYYHUH a3 MaHGabxou rapmu,
Luapopa Ba Wybna aypTap kapop gowTa GowaHa,.

-Xey BakT kabenu TanoH4Yau kadLuepkyHUpo
,qap aTpocdy 6annoHu ras HanevoHes.

- OnekTpoau kadLuepkyHidi Habosig 6a 6annoH
pacuaa Gowag.
= TaHxo oH 6annoHxopo ucTudoda Hamoes, Ku
rasu uyosataodan  XUmosiBUM Gapou rysapoHuaaHu
YapaéHu Maskypu KadluepkyHin MyBodumKaT kapaapo
nopap, MHYyHuH 60 TaH3uma Gapou BosiMyarsiHKYHUW
ras Ba cuiopn MyBodukaT kapaallyaa Tayxm3oToHnaa
Gowana. Xamau pynaxo Ba Mynxaka-(kucmu 6a 4yuse
wuHoHOa Mmeuwydaeuu acbob & annapam) 6osip 6a
MeBbEPXO MyBOUKaT HamosiA Ba Aap xonatu AypycTu
kapop fowTa 6owag.



= - XaHromMu KylodaHu AaxaHnywwy rasin,as
6annoH pyv rapaoHuagaH 3apyp acT.

= - JaxaHnywxon xumosiBum 6anoHxoun rasu,
6osig 6a McTMCHOM xonaTxoe, kv GannmoH muctudopa
mMerapgan é€kum  Gapou uctucdopga nameacT - kapaa
LwygaacT,TapaHr kapaa 6acta wyaa 6owana.

. - Tayxm3oTn Maxcyc Ba Luymopau 3apypuu
04aMoHpo xaHromu 6GappolitaH Ba a3 sk yon 6a Yyoun
avrap 6ypaanu 6annonn ras uctmudpoaa Hamoep.

KAMOHAKW MNIA3SMABW XATAPHOK ACT!

Ba TanoHyan kadwepkyHii gact HapacoHe.[lap Baktu
AaprupoHun KaMOHaKu nunoTu(épuanxaraa)
9OXTNETKOPUPO puosi Hamoes. KamMoHakv MunoT MyMKuH
cababropn cysuwxo gap uctudopabapaHga Ba aap
aTpocp ByaaroH 60 gacTroxu kaduepkyHin Ba xatTo 6a
nmbocK XMMOSIB/A 3apap pacoHWAaHall MyMKUH acT.
[lacTroxy nnasmasi 6osa aap macodan Ha kamTap a3
40 cm a3 geBop kapop AdowiTa 6owag.

KUCMXOUN YAPX3AHAHOA XATAPHOK ACT!

A3 KucmMxou TaxMuMHMM xaBdHOK gap Macoda
6owen, MacanaH 4YyH fungupakyaxou AoAaHu
cumxo. Bokud Gowean, ku kopnyc Ba YuMx03X0U
XMMOSIB Xy6 Maxkam kapAa Ba Aap Yosiw Kapop
powTa 6owaxa.

C CUMU KA®LIEPKYHA MYMKWH BA BYPUOAH
OBAPJA PACOHA[.

Ba Tyrmayaum TanoH4am KadpluepKyH# naxw
HakyHep, arap LUymo 6apou kop kappgaH €ku pap
BaKkTM rupudTaHn pactypynamanu Kopu Tanép
Habowep. Hyrm TanoH4yam kadiepkyHupo 6a xyn &
nAap atpocdp 6yaaroH paBoH HakyHen.

Hap BakTh KOp owua 6a KadepKkyHin E€kn Bypuil 6a
Tapachm pgurap napewoH Hawasen. JbTUGOpPU
6anaHapo HUrox goped. [ap maB3eu kopu a3 Kapop
[OLITaHM OJaMOH €KUM aléxo KaHopa rupea.

WyobaAnXun OAP CYPBATU BANTAHO BA By4yyad
OMAJA, MYMKUH MOHEAPO BA BYYY[], OPAf,.

Masyxou 3MEeKTPOMarHUTA  MyMKUH — Jap  Kopu
TAYXU30TXOU BMEKTPUKA YyH TErieBU30PX0,TenedoHx0,

KapTaxoum MarHuTn, acboby aH4omXxo, acbobxon
MabnymMoTANXaHAa, npopav mMacogasi,
KapAVoHYMYSX0-(kapOuocmumynsamopsl),  KOMMIOTepXo
Ba Tayxm3oTxon GO KOMMOTEP WAOpaKyHaHaa,

MacanaH:po6oTxo, MoHeapo 6a By4ya opaHa. CoaTtxoe,
KM MYMKUH a3 Tabcupu 6GanaHau cypbaT LwuMKacTt
meébaHna,uctndgona Habapes.

Uctncdbopa HamypaHu [ACTroxy Maskyp nap
MUHTakau MCTUKOMaTiA MYMKMH 6a paguocypbaTt
MoHeapo 6a By4yA opaa,Aap alHM X0 MYMKWUH a3
uctudonabapaHaa 4Yopaxou 3apypu aHAelMaaHpo
XOXMLU HAMOSIHA,

ycbmaH mymkuH acm, ku 0ap Oacmypyrnamanu mMaskyp
oud b6a uH eyHa 4opaxo Koudaxou myalissH osapdaH
FalipuuMKOH acm, 3epo Ku UH az easbusmu
uxomakyHaHOa ea mabuamu 6a aman omadaHu MoHea
gobacma acm. [ap ea3busimxou ma3kyp newmap 6axo
dodaHu xasghu 3xmumornupo Gap MUuHmMaxau kop 6axo
dodaH 8a aKpaHu urosazu 8a obrionou-(chunbmpsi) b6a
manabomxou amasnkyHaHOa Mymobukpo ucmughooa
Hamyd. MicmexconkyHaHOa a3 xy0 4asobzaapupo 6apou
Xxama 2yHa 3apape, KU MyMKUH 0ap 8a3busimu Mas3Kyp,
UHYYHUH HOOYpycm ucmughoda HamydaHu Oacmeoxu
KaghwepkyHd pacoHuda wydaacm, Oyp MeHamosio.

YapaéHu JneKkTpuKM CTaTUKA MeTaBOHad 6a KMCMXOMU
nraTaxou 3fneKTPoHM oceb pacoHaa.

Bapov HUroxZopi Ba KalOHWAAHW NNataxou 3MeKTPOHW
a3 Goprey 60 TabCcUpM 3ugaMCTaTMKA gowTa, uctudoda
Gapen.

[acTtroxpo gap LwapouTxoe, KM XapopaTu MyxuTu
aTpod a3 5° C To +40°C act,uctudona Hamoen.

TabMupKM JacTroxxo Ba 4acTrupu HaMyAaHU OHXO Aap
xonaTtu AypycTU TeXHUKA 6osp TaHxo a3 YOoHUOGK
MYTaxacCUOHM WXTUCOCHOK 6a aman 6apoBappa
waBapg,.

TabMup Ba Xxu3MaTpacoHMM pactroxxo 6osp a3
Y4OHUOM KOPMaHAOHM HUXOAT GanaHauxTucoc 6o
nctudoaa HaMyAaHM KUCMXOM IXTMETMM acnid Ba
nypkyHaHgaxo 6a aman 6apoBappa waBap. WH
AYPYCTUM [AcTroxpo TabMWUH MeKyHap. Tabmupu a3
4oHMGM KOpMaHAoHM GeuxTucoc 6a aman 6apoBappa
WYAa,MHYYHUH ~ UcTUdoaa  HaMydaHu — KMCMXOU
3XTMETUMM Ba NypKyHaHAAXxou acnin Habyaa, MyMKUH
6apou uctudopgabapaHaa xaBHoOK 6owan, Fanp a3 oH
uH Lymopo a3 xykyku kacdonatu WUctexconkyHaHpa
Maxpym Mmecosan. Bapou  TabmuHuM Gexartapih a3
Koumpaxou pap AacTypynamanv maskyp oBappallypaa
nctudona Hamoen.

UctexconkyHaHpa Gapou chanokaT €ku 3apapu pap
HaTM4yauM HoaypycT wuctudoda HamyadaH, puos
HakapAaHuM Koupaxou OGexarapid Ba ucTudopa
HamyaaHu pgacTrox 6apou makcaaxoe, kKu 6a OH TabuH
Kapaa HawypaacT 4yaBo6ry HameGowap.(6a kucmu
uctudonam pactrox 6axwmaa wyna,Hurapen)

UCTUDOOAM
NAPTOBXO

AYPYCTU MAXCYNOT TawmrasaHuu 6a maxcynot
rysowtallyaa Ba gurap AacTypxoM HULLOH
Meauxad, KM Mmaxcynotum Mmaskyppo 6a
napToB gap OXvpyu Myaaat XusmaTu OH
6apobap 60 pgurap nacMoHAaxo as
IXTUMONUATU 3apap, ku 6a MyxuTu atpod
éky canomaTum  ofamoH paconvga
MelaBaj,6a naptoB GapoBapAaH MyMKWH
HecT. UctudopabapaHpa 6osa aypyct 6a
naptoB GapoBapaaH, MaxcynoTu Maskyppo
a3 aurap nacMoHgaxo AeddepeHcmacusi
Hamyza Ba oHpo 6a asHaBkopkaph HamyAaaH
60  axTUMONUATU uctudodan  Takpopu
KMCMaTXOM  OHpo  rysapoHad. bBapowu
rMpudTaHn MabnymoTu 3apypu 6a upopau
Maxannum TabMUHKYHaHAa Mypoymat
Hamy[.
WMKkoHMsiTM a3 HaB kopkapgabapouu Maconexe, ki
MaxcynoTu acocin Ba GacTakyHuuM OH uGopaT acT UH
MaxcynoTxopo MuHbabaa nctudgoaa HaMmyaaH UMKOHUST
meamxan. A3 HaB kopkapgabapopuu Maconex, 6apou
XUMOS HaMyZaHW MyxuTu aTpod, Urnoc wyaaHu oHpo
newrMpu Hamyga Ba uctudogam maH6abxom TabuaTpo
KaM HamyfaH, MycouzaTt MeHamoss, .

MYBO®UKATU SNIEKTPOMATHUTA BA MOHEAU 3XTUMONW
LacTtroxxou KadepkyHin 6a TanaboTxo owug 6a myBodmKaTUN
ANEKTPOMAarHuTiA MyBodUKaT MeHamosi, Bane  3IXTUMOMUATU OH Ku
YapaéHu kadepkyHin MymkuH 6a Tayxmusotxou aap atpod byaa Tabcup
pacoHag maB4yya acT. KamoHakv anekTpukum fap BakTu kadpluepkyHin 6a
ByYyZ OMaja, MafoHN 3neKTpomMarHuTum kobunuatn 6a cuctemaxow aap
aTpod Byaa Ba Tayxu3oTx0 TabCUpKyHaHaapo gopag 6a Byvya opag.
WctndonabaparHpa 6osa daktxon Gonokanawyanapo 6a Hasap rvpag Ba
Yopaxou 3XTMETKOPW aHfella, BakTe KM MaBYyxoM dnekTpomarHutin 6a
OflaMOH Ba Myaccucaxo (6emopxoHaxo;nabopaTopusixo;04amMoH;
nctudonabaparaaroHm 3NeKTpoKapANOHYMYSAXO-
(3nekmpokapduoCcmuMynsmopbl) MapKap3xou TeneBU3VOHK,MapKa3xou
KopKapau MabnyMoT; acboby aHyoM Ba Tayxu3oTxo, OeBocuta Ba
faipyumycTakMm [dap YapaéHxou uctexconim 6a xapakaT AapoBapaa
WwyAaaHa Ba falMpa) MyMKWMH 3apap pacoHap, aHfewan. ba vopaxou
Ma3Kyp Taanykaoop OH, ku 6a gactypynamanv Maskyp oBapAaHu Kkomaaxou
aHVK FanpumMMKOH meboluag, 3epo kv WH a3 Bab3uaTu aTpod Ba Tabuatu
6a By4yn omagaHu MoHea Bobacta mebowap. [ap xonaTxou Maskyp
neLlakin gap xyaoyau Kopu XaBthu 3XTUMONMPO 6axo AoAaH Ba 9KPaHXo
Ba obnonoxou-(gunbmupsl) 6a TanaboTxou amankyHaHga MyBOMUKPO
nctudpona HamypaH,axamust gopag. MctexconkyHaHga 6a xama rywa
3apape, KM gap YyHWH Ba3bMATXO, XaMuH TaBp OuHoGap HoaypycT
uctudoda HamypaHu gactrox, 6a Byyya omagaacT, a3 xyd YaBobrapupo
mebapaopag.
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1

Attenzione! Pericolo di
elettrocuzione

Indossare indumenti protettivi

Indossare guanti protettivi

Isolarsi dal piano di lavoro
e da terra

Warning! Danger of
electrocution

Wear protective clothing

Wear protective gloves

Insulate yourself from
work table and ground

Warnung! Gefahr des
Stromschlages

Schutzkleidung tragen

Schutzhandschuhe tragen

Isolieren Sie sich vom
Arbeitsplatz und -boden

Avertissement! Danger de
décharge électrique

Portez des vétements
protecteurs

Portez des gants protecteurs

Isolez-vous de la table de
travail et de la terre

jAdvertencia! Peligro de
electrocucioén

Lleve puesta la ropa protectora

Lleve puestos guantes protectores

Aislese de mesa de
trabajo y tierra

Aviso! Perigo de
eletrocucao

Use a roupa protetora

Use luvas protetoras

Isole de mesa de trabalho
e terra

Dikkat! Elektrik tehlikesi

Koruyucu kiyafet giyiniz

Koruyucu eldiven giyiniz

Calisma masasindan ve
zeminden kendinizi izole
ediniz

Vigyazat! Halalos
aramiitésveszély

Viseljen védéruhazatot

Viseljen védékesztyiit

Szigetelje le magat a
munkafeliilettol és a
foldtsl

Ostrzezenie!
Niebezpieczenstwo
$miertelnego porazenia
pradem elektrycznym

Zawsze nosi¢ odziez ochronng

Nosi¢ rekawice ochronne

Izolowac¢ sie od stotu
roboczego i gruntu

Waarschuwing! Kans op
elektrocutie

Draag beschermende kleding

Draag beschermende
handschoenen

Isoleer uzelf van het
werkstuk en de vioer

BHumaHue! CyuwecTteyeT
PUCK BO3HUKHOBEHUS
KOPOTKOro 3amMmbikaHus!

Ucnonb3ynTe 3allUTHYIO oaexay

Ucnonb3ynTe 3aluUTHbIE NepYaTKn

Ucnonb3ynTte nsonauumro
oT o6pabaTbiBaeMoro
n3aenusa n oT 3eMnu.

Advarsel! Farer for dedsfald
ved elektrisk sted

Baer beskyttelsesbekladning

Anvend beskyttelseshandsker

Isoler dig selv fra
arbejdsemnet og jord

Mpoooxn. Kivduvog
nAekTpoTtrAngiag!

PDopdTE POUXIOHO TTPOCTACIAG

DopdTE YAVTIO TTPOCTACIOG

MovwoTe TOV EQUTO Cag
OTO XWPO gpyaaciag

Advarsel! Fare for elektrisk
stot

Bruk beskyttelsesklaer

Bruk beskyttelseshansker

Isoler deg selv fra
arbeidsbordet og bakken

Atentie! Pericol de
electrocutare

Purtati imbracaminte de
protectie

Purtati manusi de protectie

Izolati-va de masa de lucru
si de pamant

Varoitus! Sahkoétapaturman
vaara

Kayta suojavaatetusta

Kayta suojakasineita

Erista itsesi tyopoydasta
ja maasta

Varovani! Nebezpeci
usmrceni elektrickym
proudem

Noste ochranny odév

Noste ochranné rukavice

Izolujte se od pracovniho
stolu a zemé

Varovanie! Nebezpecenstvo
urazu elektrickym pradom

Pouzivajte ochranny odev

Pouzivajte ochranné rukavice

Izolujte sa od pracovného
stola a zeme
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Upozorenje! Opasnost od
udara elektri€ne struje

Nosite zastitnu odjecu

Nosite zastitne rukavice

Izolirajte se od radne
povrsine i tla

Bridinajums! Elektriskas
stravas trieciena risks

Valkajiet aizsargapgérbu

Valkajiet aizsargcimdus

Izoléjiet sevi no darbgalda
un zemes

Hoiatus! Elektril66gi oht

Kandke kaitseriietust

Kandke kaitsekindaid

Isoleerige end to6dlauast ja
maapinnast

MpepynpexaeHune! UsonupanTe ce ot
OnacHOCT OT eNeKTPUYecKku HoceTte npeanasHo o6nekno HoceTe npeanasHu pbKaBuumn paGoTHMA NNOT n oT
yaap 3emsATa

Varning! Fara for elchock

Anvand skyddsklader

Anvand skyddshandskar

Isolera dig sjalv fran
arbetsbord och mark

Démesio! Elektros Soko
pavojus

Mavékite apsauginius drabuzius

Mavékite apsaugines pirstines

Izoliuokite save nuo
darbastalio ir zemés
pavirSiaus

Collegare all’impianto di
messa a terra

Scollegare I'apparecchio dalla
rete di alimentazione

Non toccare gli elettrodi in uso o
cavi scoperti

Attenzione! Pericolo di
elettrocuzione. Presenza
di tensione residua
pericolosa

Connect to the earthing
plant

Disconnect the machine from
the power net work

Do not touch electrodes in use or
damaged cables

Danger! Risk of
electrocution. Presence of
dangerous residual
voltage
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AnschlieBung an die
Erdungsanlage

Trennen Sie die Maschine vom
Energiennetz

Beriihren Sie die benutzten
Elektroden oder die schadigenden
Kabel nicht

Gefahr! Stromschlag-
Risiko. Vorhandensein
von gefahrlicher
Restspannung

Communiquez a l'usine
earthing

Débranchez la machine du
travail de filet de pouvoir

Ne touchez pas d'électrodes dans
I'utilisation ou les cables nuis

Danger de décharge
électrique. Présence de
voltage restant dangereux

Unase a la planta earthing

Desconecte la maquina del
trabajo de red de poder

No toque electrodos en uso o
cables dafiados

jPeligro! Riesgo de
electrocucion. Presencia
de voltaje residual
peligroso

Conecte a terra

Desligue a maquina do poder
liquido trabalho

Nao toque nos eletrodos utilizagao
ou os cabos danificados

Perigo! O risco de
electrocussao. Presenca
de tensao perigosa
residual

Csatlakoztassa a foldelési
ponthoz

Valassza le a késziiléket az
elektromos halézatroél

Ne érintse meg a miik6do
elektrodakat és a sériilt kabeleket

Vigyazat! Halalos
aramitésveszély.
Veszélyes
maradékfesziiltség

Podlaczy¢ sie do instalacji
uziemienia

Odtaczy¢ maszyne od sieci
elektroenergetycznej

Nie dotykac elektrod bedacych w
uzyciu lub uszkodzonych kabli

Niebezpieczenstwo!
Niebezpieczenstwo
Smiertelnego porazenia
pradem elektrycznym.
Obecnos¢
niebezpiecznego napiecia
szczatkowego

Sluit het apparaat aan op de
aardaansluiting

Ontkoppel het apparaat van het
lichtnet

Raak geen in gebruik zijnde
elektrodes of beschadigde kabels
aan

Gevaar! Risico op
elektrocutie.
Aanwezigheid van
gevaarlijke residuele
spanning

Y6eautecb B HaNM4nm
3aszemMneHus

OTcoeauHuTe annapart oT ceTu

Bo Bpems paboTbl He
AoTparvBanTechb OO 3neKTpoaa u Ao
noBpexaeHHbIX kabenen

BHumaHue! OcTaTtouyHoe
HanpsXeHue onacHo!

Tilslut til jordingsanlaeg

Afbryd maskinen fra
netstromforsyningen

Ror ikke ved elektroder der er i brug
eller beskadigede kabler

Fare! Fare for dedsfald
ved elektrisk stod.
Tilstedevaerelse af

restspanding

eiwore

ATTOOUVOEOTE TO HNXAVNNA ATTO
TO peUpa

Mnv ayyieTe Ta NAekTPOSIO 1
@Bappévo kKaAwdio oTav gival o€
AsiToupyia

Kivduvog! Kivduvog
nAekTporrAnsiag.
Mapoucia emikiviuvwyv
KaTaAoiTTwv Tdong

Topraklama hattina
baglayiniz

Makineyi sebeke giiciinden
ayiriniz

Kullanimda olan elektrotlara ve
hasarh kablolara dokunmayiniz

Tehlike! Elektrik tehlikesi.
Tehlikeli artik voltaj

Koble til jordingsanlegget

Koble apparatet fra
stremnettverket

Ikke ror elektrodene som er i bruk
eller skadede kabler

Fare! Fare for elektrisk
stot Forekomst av farlig
restspenning

Conectati la instalatia de

Deconectati aparatul de la

Nu atingeti electrozii aflati in uz sau

Pericol! Risc de
electrocutare Prezenta

impamantare reteaua de curent. cablurile avariate tensiunii reziduale
periculoase
Kytkeydy Ala kosketa kaytossa olevia Vaara! Sahkoétapaturman

maadoituspisteeseen

Irrota laite verkkovirrasta

elektrodeja tai vahingoittuneita
johtoja

riski. Vaarallinen
jaannosjannite

Pripojit k zemnici soustaveé

Odpojit stroj od napajeci sité

Nedotykat se pouzivanych elektrod
¢i nebezpecénych kabela

Nebezpeci! Riziko
usmrceni elektrickym
proudem. Pfitomnost

nebezpeéného zbytkového
napéti

Pripojit’ k uzemnovaciemu
systému

Zariadenie odpojte od napajania

Nedotykajte sa pouzivanych
elektrod ani poskodenych kablov

Nebezpecenstvo! Riziko
urazu elektrickym pradom.
Existencia nebezpeéného
zvySkového napitia
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Povezite se s uzemljenjem

Odspojite aparat iz elektricne
mreze

Ne dodirujte elektrode koje se
koriste ili oStecene kablove

Opasnost! Opasnost od
udara elektri¢ne struje.
Prisutnost opasnog
zaostalog napona

Veiciet iezeméjumu

Atvienojiet iekartu no elektrotikla

Nepieskarieties lietotiem
elektrodiem vai bojatiem vadiem

Briesmas! Elektriskas
stravas trieciena risks.
Bistams atlikuSais
spriegums

Uhendage maandusega

Lahutage masin elektrivorgust

Arge puudutage kasutusel
elektroode voi kahjustatud juhtmeid

Oht! Elektrilo6gi oht.
Ohtlik jadkpinge

CBbpXeTe KbM

U3knoyeTe mawmHaTa ot

He pokocBanTte paboTewm

OnacHocT! Puck ot
erneKkTpu4yecku yaap.

3asemsiBaHeTO erneKkTpu4yeckarta mpexa erneKkTpoau unu nospeaeHn kabenun Hanuune Ha onacHo
OCTaTb4HO HanpexeHue
. . . A . Fara! Risk for elchock.
Anslut till Koppla bort maskinen fran Ror inte elektroderna i bruk eller

jordningsanlaggningen

elnatet

skadade kablar

Forekomst av farlig
restspdnning

Prijunkite prie jZzeminimo
jrangos

Atjunkite aparatg nuo maitinimo
tinklo

Nelieskite naudojamy elektrody ar
pazeisty laidy

Pavojus! Elektros Soko
pavojus. Likutinés
jtampos pavojus.
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Pericolo di ustioni. Presenza

di componenti caldi

Attenzione! Presenza di fumi e
gas dannosi causati dal
processo di saldatura o di taglio

Lavorare in ambienti ben aerati e/o
utilizzare aspiratori

Indossare respiratori

Danger of burns. Presence
of hot components

Warning! Presence of harmful
fumes and gases caused by
cutting or welding process

Work in well aired environments
and/or use aspirators

Use respirators

Brandgefahr!
Vorhandensein von heiRen
Bestandteilen

Warnung! Vorhandensein von

schadlichen Dampfen und Gase

verursacht von Schnitt- oder
Schweiss- Prozesse

Arbeiten Sie in gut beliifteter
Umgebung und/oder benutzen Sie
Saugapparate

Verwenden Sie
Atmungsapparate

Le danger de brale.
Présence de composantes
chaudes

Avertissement! La présence
d'exhalaisons malfaisantes et de
gaz provoqués en coupant ou en

soudant le processus

Le travail dans les environnements
bien diffusés et-ou les aspirateurs
d'utilisation

Utilisez repirators

Peligro de quemaduras.
Presencia de componentes
calientes

jAdvertencia! Presencia de
vapores dafiosos y gases
causados cortando o soldando
proceso

Trabajo en ambientes bien aireados
yl/o uso aspirators

Uso repirators

Perigo de queimaduras.
Presenca de componentes
quente

Aviso! Presenca de fumos e
gases nocivos causados pelo
processo de corte ou de
soldadura

Trabalho em ambientes bem
arejados e / ou utilizagao
aspiradores

Utilize repirators

Egési sériilés veszélye.
Forré anyagok

Vigyazat! A hegesztés / vagas
soran mérgezo fist és gazok
szabadulnak fel

Alaposan szell6ztessen és/vagy
hasznaljon légzékésziiléket

Hasznaljon
légzbkeésziiléket

Niebezpieczenstwo oparzen.

Obecnos¢ goracych
elementéw

Ostrzezenie! Obecnosé¢
szkodliwych oparéw i gazéw
powstatych w procesie ciecia lub
spawania

Pracowac¢ w dobrze wentylowanym
otoczeniu i/lub stosowac urzadzenia
zasysajace.

Stosowaé maske
oddechowg

Risico op verbranding.
Aanwezigheid van hete
onderdelen

Waarschuwing! Aanwezigheid
van schadelijke dampen en
gassen door het snij- of
lasproces

Werk in goed geventileerde
omgeving en/of gebruik respirators

Gebruik respirators

OnacHoCTb Nnosy4YyeHus
oxoroB. PackaneHHble
AeTanu.

BHumaHue! Mpucyrtcreue
BpeAHbIX UCNApPeHUI 1 ra3os,
o6Gpa3yeMbIX BO BpeMsi CBapku U
pe3ku

Pa6oTanTe TONMbLKO B XOpPOLIO
npoBeTpMBaeMbIX MOMELLEeHUAX Unu
ncnonb3ynTe creuuanbHbie
BEHTUNATOPbI.

Ucnonb3ynte
pecnupaTtopbl

Fare for forbraending.
Tilstedevaerelse af varme
komponenter

Advarsel! Tilstedevaerelse af
skadelige dampe og gasser
forarsaget af skaere- og
svejsearbejde

Arbejd i vel ventilerede omgivelser
ogl/eller anvend udsugning

Anvend andedraetsvaern

Kivduvog eykaupdtwyv. MoAu
Beppdpépn.

Mpoooxn! Mapoucia emiBAafwv
KOTTVWV KOl 0EPiWwV TTou
TTPOKAAOUVTAl ATT6 KOTTA 1
S1adikaoia ouyk6AAnong

H gpyaocia va ekTeAEiTE O KAAG
agPIJOPEVOUG XWPOUG

XPNOIYOTTOIEITE HAOKEG ME
OVOATTVEUCTAPES

Yanma tehlikesi. Sicak
pacalar var

Uyari! Kesme ya da kaynak
isleminden dolayi tehlikeli
duman ve gaz

iyi havalandinlmis ortamlarda
calisiniz ve/veya havalandirmalari
kullaniniz

Maske kullaniniz

Fare for brannskader.
Forekomst av varme
komponenter

Advarsel! Forekomst av farlige
gasser som folge av skjaere-
eller sveiseprosess

Arbeid i godt ventilerte miljoer
og/eller bruk sugevifter

Bruk gassmaske

Pericol de arsuri. Prezenta
componentelor fierbinti

Atentie! Prezenta fumurilor si a
gazelor daunatoare cauzate de
procedeele de taiere sau sudare

Lucrati in medii bine aerisite si/sau
utilizati aspiratoare

Pericol de arsuri.
Prezenta componentelor
fierbinti

Palovammavaara. Kuumia
komponentteja

Varoitus! Haitallisia leikkauksen
tai hitsauksen aiheuttamia
hoyryja tai kaasuja

Tyoskentele hyvin tuuletetuissa
ymparistoissa ja/tai kdyta imureita

Kayta hengityssuojainta

Nebezpeci popaleni.
Pfitomnost horkych éasti

Varovani! Pritomnost Skodlivych
vyparu a plynu, produkovanych
fezanim a svarenim

Pracujte v dobre vétranych
prostorach a/nebo pouzivejte
respirator

Pouzijte respirator

Nebezpecenstvo popalenin.
Horuce komponenty

Varovanie! Nebezpecéné vypary a
plyny spésobené rezanim alebo

Pracujte v dobre vetranom prostredi
alalebo pouzivajte odsavace

Pouzivajte respiracné

zvaranim pomécky
Tlee Ao 5L <l e, Asa 1 s . .
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Opasnost od opeklina.
Prisutnost vruéih
komponenti

Upozorenje! Prisutnost opasnog
dima i plinova uzrokovana
procesom rezanja ili zavarivanja

Radite u dobro provjetravanoj

Koristite respiratore

Apdegumu risks. Karstas
sastavdalas.

Bridinajums! Kaitigi dami un
gazes, kas rodas grieSanas vai
metinasanas laika

Stradajiet labi védinatas vietas
un/vai izmantojiet respiratorus

Izmantojiet respiratorus

Poletuste oht. Kuumad
komponendid

Hoiatus! Loike- voi
keevitusprotsessist tingitud
ohtlik ving ja gaasid

Tootage hastiventileeritud
keskkonnas ja/voi kasutage
tombeventilaatorit

Kasutage respiraatorit

OnacHOCT OT U3rapsiHus.
Hanuuue Ha ropewm
KOMMOHEHTHU

Mpeaynpexaenne! Hannune Ha
BpeAHU napu 1 rasoBse
MPUYMHEHU OT npoLeca Ha

PaGoTteTe B o6pe npoBeTpeHa
cpeaa u/wnu usnonssanTe

3aBapsiBaHe U psA3aHe

acnupaTtopm

U3snonaBauTe guxartesiHa
Macka
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Risk for brannskador.
Forekomst av heta
komponenter

Varning! Forekomst av skadlig
rok och gaser orsakade av
skdrnings- eller
svetsningsprocess

Arbeta i val ventilerat miljo och/eller

anvdnd utsugningsanordningar

Anvand andningsskydd

Nusideginimo pavojus.
lkaite komponentai.

Démesio! Pavojingy sveikatai
damy ir dujy dél pjovimo ar
suvirinimo procesy susidarymo

pavojus

Dirbkite gerai védinamose aplinkose

ir/arba naudokite aspiratorius

Naudokite respiratorius

=/

A=

Attenzione! Presenza di gas

Attenzione! Presenza di raggi
intensi visibili ed invisibili
(ultravioletti ed infrarossi)

Indossare maschere di protezioni

Indossare occhiali di
protezioni

Warning! Presence of gas

Warning! Presence of intense
rays visible and invisible
(ultraviolet and infrared)

Wear protection masks

Use protection glasses

Warnung! Vorhandensein
von Gasen

Vorhandensein intensiver
Strahlen sichtbar und unsichtbar
(ultraviolett und Infrarot)

Schutzmasken tragen

Schutzbrillen tragen

Avertissement! Présence de
gaz

Avertissement! La présence de
rayons intenses visibles et
invisibles

Masques de protection de
vétements

Utilisez des verres de
protection

Advertencia! Presencia de
gas

jAdvertencia! Presencia de
rayos intensos visibles e
invisibles (ultravioleta e
infrarrojo)

Mascaras de proteccion de ropa

Gafas de proteccion de
uso

Aviso! Presenca de gas

Aviso! Presenca de intensa
radiacgao visivel e invisivel
(ultravioleta e infravermelho)

Usar protecgcdo mascaras

Use 6culos protecao

Vigyazat! Gazok jelenléte

Vigyazat! Intenziv lathaté és
lathatatlan (ultraibolya és
infravoros) sugarzas

Hasznaljon védémaszkot

Hasznaljon
véddészemiiveget

Ostrzezenie! Obecnos¢ gazu

Ostrzezenie! Obecnosé
intensywnego promieniowania
widzilanego i niewidzialnego
(nadfiolet i podczerwien)

Nosi¢ maske ochronng

Nosi¢ okulary ochronne

Waarschuwing!
Aanwezigheid van gas

Waarschuwing! Aanwezigheid
van intense zichtbare en
onzichtbare straling (ultraviolet
en infrarood)

Draag beschermende maskers

Gebruik veiligheidsbril

BHumaHwue! Mas

BHumaHwue! N3ny4veHune
(ynbTpacdmonetoBbie nnu
MHd(paKpacHbIle ny4u)

Ucnonb3ynTe 3alUTHYO Macky

MNcnonb3ynTe 3almnTHbIE
OYKM

Advarsel! Tilstedevaerelse af
gas

Advarsel! Tilstedevaerelse af
staerk straling synlig og usynlig
(ultraviolet og infrarad)

Baer beskyttelsesmaske

Brug beskyttelsesbriller

Mpoooxn! Yypaépio.

Mpoooxn! MNapoucia Tng évrovng
aKTIVoBoAiag opaTng Kai
adpaTng (UTTEPIWS WV Kal

UTTEPUBPWV aKTIiVWV)

DopdTe NAOKA TTPOCTATIAG

®PopdTe yuaAid
TpooTATiag

Dikkat! Gaz

Uyan! Goézle goriilebilir ya da
gorilmeyen yogun isinlar
(ultraviyole ve kizil6tesi)

Koruyucu maskeler kullaniniz

Koruyucu gozlitk
kullaniniz

Advarsel! Forekomst av
gass

Advarsel! Forekomst av intense
synlige og usynlige (ultrafiolette
og infrarede) straler

Bruk beskyttelsesmasker

Bruk beskyttelsesbriller

Atentie! Prezenta gazului

Atentie! Prezenta razelor intens
vizibile si invizibile (ultraviolete
si infrarosii)

Purtati masti de protectie

Utilizati ochelari de
protectie

Varoitus! Kaasuja

Varoitus! Voimakkaita nakyvia ja
nakymattomia sateita
(ultravioletti ja infrapuna)

Kayta suojamaskia

Kayta suojalaseja

Varovani! Pfritomnost plynu

Varovani! Pfritomnost
neviditelného a viditelného
zareni (ultrafialové a
infracervené)

Noste ochrannou masku

Pouzijte ochranné bryle

Varovanie! Plyn

Varovanie! Intenzivne viditelné a
neviditelné (ultrafialové a
infraervené) Ziarenie

Pouzivajte ochranné masky

Pouzivajte ochranné
okuliare
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Upozorenje! Prisutnost plina

Upozorenje! Prisutnost
intenzivnih vidljivih i nevidljivih
(ultraljubicastih i infracrvenih)

zraka

Nosite zastitne maske

Koristite zastitne naocale

Bridinajums! Gazu klatbatne

Bridinajums! Intensivi redzami
un neredzami (ultravioleti un

infrasarkani) stari

Lietojiet aizsargmaskas

Lietojiet aizsargbrilles
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Hoiatus! Ohtlik gaas

Hoiatus! Intensiivne nahtav ja
nahtamatu kiirgus (ultraviolett ja
infrapunane)

Kandke kaitsemaski

Kasutage kaitseprille

Mpepynpexaenue! Hannuve
Ha ras

MpeaynpexaeHne! Hanuume Ha
WHTEH3UBHO NbYeHue, BUAUMO U
HeBUAUMO (ynTpaBUONeToBO U
WHdpayvepBeHO)

HoceTe npeanasHa Mmacka

U3nonsBanTe npeanasHu
oyuna

Varning! Férekomst av gas

Varning! Férekomst av intensiv
synlig och osynlig (ultraviolett
och infraréd) stralning

Anvand ansiktsmask

Anviand skyddsglaségon

Démesio! Dujos!

Démesio! Intensyvis matomi ir
nematomis (ultravioletiniai ir
infraraudonieji) spinduliai

Naudokite apsaugines kaukes

Naudokite apsauginius
akinius

v

Attenzione! Presenza di
radiazioni ultraviolette di
saldatura
Warning! Presence of

ultraviolet welding
radiations

Attenzione! Presenza di scintille
o proiezioni metalliche dannosi
per gli occhi

Attenzione! Pericolo di incendio

Non effettuare operazioni
di saldatura e/o taglio su
contenitori chiusi

Warning! Presence of sparks or
metal projections dangerous for
the eyes

Warning! fire hazard

Do not carry out welding
and/or cutting operations
on closed containers

Warnung! Vorhandensein
ultravioletter Schweil3-
strahlungen

Warnung! Vorhandensein von
Funken oder Metallprojektionen,
gefahrlich fiir die Augen

Warnung! Brandgefahr

Fiihren Sie keine Schweil3-
und/oder Schnittarbeiten
in geschlossenen
Behiltern durch

Avertissement! La présence
de soudage ultraviole
radiations

Avertissement! La présence
d'étincelles ou les projections en
métal dangereuses pour les
yeux

Avertissement! risque d'incendie

Ne réalisez pas de
soudage et-ou de coupure
des opérations sur les
récipients fermés

jAdvertencia! Presencia de
soldadura ultravioleta
radiations

jAdvertencia! Presencia de
chispas o proyecciones
metalicas peligrosas para los ojos

jAdvertencia! peligro de incendio

No realice la soldadura y/o
el recorte de operaciones
en contenedores cerrados

Aviso! Presenca de
radiacdes ultravioleta
soldagem

Aviso! Presenca de faiscas ou
metal saliéncias perigosas para
os olhos

Aviso! incéndio

Nao efectuar soldadura e /
ou operagoes de corte em
recipientes fechados

Vigyazat! Ultraibolya
hegesztéfény

Vigyazat! Szemet veszélyeztetd
szikrak és fémkilovellések

Vigyazat! Tilizveszély

Ne végezzen hegesztési /
vagasi munkakat zart
tartalyokon

Ostrzezenie! Obecnos¢
nadfioletowego
promieniowania spawania

Ostrzezenie! Obecnosé¢ iskier lub
odpryskow metalu,
niebezpiecznych dla oczu

Ostrzezenie! Niebezpieczenstwo
pozarul!

Nie wykonywaé czynnosci
spawania i/lub ciecia na
zamknietych pojemnikach

Waarschuwing!
Aanwezigheid van
ultraviolette lasstraling

Waarschuwing! Aanwezigheid
van vonken of metalen spanen
die gevaarlijk zijn voor de ogen

Waarschuwing! Risico op brand

Voer geen las- en /of
snijwerkzaamheden uit op
gesloten houders

BHumaHwme! BHumaHue! Uckpbl nnu 6pbisrn He cCBADUBANTE 33KDLITLIE
YnbTpacmonetosoe packaneHHoro mertanna, BHumaHue! OnacHocTb Bo3ropaHus! eMKOC'?I'M " KOHTeﬁEe ol
nsnyveHue onacHble AN OpraHoB 3peHus pet

Advarsel! Tilstedevaerelse af
ultraviolet svejsestraling

Advarsel! Tilstedevaerelse af
gnister eller springende
metalspaner farlige for gjnene

Advarsel! Brandfare

Udfor ikke svejse- ogl/eller
skaerearbejder pa lukkede
beholdere

Mpoooxn! MNapouacia Tng
uTTEPIWSOUG aKkTIVOoBoAiag
ouykOAAnong

Mpoooxn! MNapoucia Twv
omVvenRpwyv 1 TTPoRAEyelg
METAAAO ETTIKIVOUVO YIA TA HATIO

Mpoocoxn! Kivduvog TTupkayidg

No pnv TpayuaToTToINCEl
Tn ouykOAAnon kai / A Tig
EPYOCIEG TEMAXIOHOU OE
KAg10TG doxeia

Uyan! Ultraviyole kaynak
1sinlari

Uyari! Gozler igin zararl
kivilcimlar ya da metal parcalari

Uyar! Yangin tehlikesi

Kapali konteynirlar
tizerinde kaynak ve/veya
kesme islemi yapmayiniz

Advarsel! Forekomst av
ultrafiolette sveisestraler

Advarsel! Forekomst av gnister
og metallprosjektiler som er
farlige for gynene

Advarsel! Brannfare

Ikke utfer sveise- ogl/eller
skjaereoperasjoner pa
lukkede beholdere

Atentie! Prezenta radiatiilor
de sudura ultraviolete

Atentie! Prezenta scanteilor sau
aruncarilor de metal, periculoase
pentru ochi

Atentie! Pericol de incendiu

Nu realizati operatiuni de
sudura si/sau taiere in
containere inchise

Varoitus! Hitsauksen
aiheuttamaa
ultraviolettisateilya

Varoitus! Kipindita tai
metalliroiskeita, jotka ovat
vaarallisia silmille

Varoitus! Tulipalovaara

Al3 suorita hitsaus- tai
leikkaustoimenpiteita
suljetuissa sailidissa

Varovani! Pfitomnost
ultrafialového svareciho
zareni

Varovani! Pfitomnost jisker ¢i
kovovych ulomki,
nebezpecénych pro zrak

Varovani! Nebezpecéi vzniceni

Neprovadéjte svarovani
a/nebo fezani
v uzavienych prostorach

Varovanie! Ultrafialové
Ziarenie sposobené
zvaranim

Varovanie! Iskrenie alebo
vyprskavajuce ¢iastocky kovu

Varovanie! Riziko poziaru

Nezvarajte a/ani nerezte v
uzavretych nadobach.

Tanadly (358 alad Aadil 35 1 das

nebezpecéné pre zrak
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Upozorenje! Prisutnost
ultraljubi¢astog zracenja od
zavarivanja

Upozorenje! Prisutnost iskri ili
metalnih projektila opasnih za
ocCi

Upozorenje! Opasnost od pozara

Ne provodite radnje
zavarivanja i/ili rezanja na
zatvorenim spremnicima
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Bridinajums! Ultravioleta
metinasanas radiacija

Bridinajums! Dzirksteles un
metala dalinas, kas bistamas
acim

Bridinajums! Liesmu risks

Neveiciet metinasanas
un/vai grieSanas darbus
slegtam tvertném

Hoiatus! Ultravioletne
keevituskiirgus

Hoiatus! Silmadele ohtlikud
sademed voi metallitiikikesed

Hoiatus! Tulekahjuoht

Arge keevitage ja/véi
l6igake suletud
konteinereid

Ha ynTpaBuoneTtoBo
nbYeHue OT 3aBapsiBaHe

MpepynpexaeHue! Hanuuune

MpeaynpexaeHue! Hanuuue Ha
WCKPUX UNWN MeTarnHu neTawm
napy4eHua onacHu 3a ouuTe

MpeaynpexaeHne! OnacHocT oT
noxap

He usBbpluBante

onepauuu no 3aBapsiBaHe

M pAi3aHe Ha 3aTBOPEHM
KOHTEeMHepu

Varning! Férekomst av
ultraviolett svetsstralning

Varning! Férekomst av gnistor
eller flygande metall farliga for
ogonen

Varning! Brandrisk

Utfor inte svetsning
och/eller skdrande
verksamhet pa slutna
behallare

Démesio! Ultravioletiniy
spinduliy radiacija

Démesio! Akims pavojingos
kibirkstys ir metalo projekcijos

Démesio! Ugnies pavojus!

Nevirinkite ir nepjaukite
uzdary konteineriy

o

/2N

Non effettuare operazioni di
saldatura e/o taglio in
prossimita di materiale

inflammabile

Assicurarsi della presenza di un
estintore nelle vicinanze

Installare le bombole di gas inerte in
posizione verticale

Attenzione! Pericolo di
esplosione

Do not carry out welding

flammable material

and/or cutting operations by

Insure the presence of an
extinguisher nearby

Install gas cylinders in an upright
position

Warning!
Danger of explosion

Filihren Sie keine SchweiB-

brennbarem Material durch

und/oder Schnittarbeiten auf

Versichern Sie das
Vorhandensein eines Loschers
in der Ndhe

Bringen Sie den Gaszylinder in eine
aufrechte Position

Warnung!
Explosionsgefahr

Ne réalisez pas de soudage
et-ou de coupure des
opérations par la matiére
inflammable

Assurez la présence d'un
appareil d'extinction a proximité

Installez des bouteilles de gaz dans
une position droite

Avertissement!
Danger d'explosion

No realice la soldadura y/o
el recorte de operaciones
por el material inflamable

Asegure la presencia de un
extinguidor cerca

Instale bombonas de gas en una
posicion derecha

jAdvertencia!
Peligro de explosion

Nao efectuar soldadura e /
ou as operagoes de
desmancha por material
inflamavel

Segurar a presenga de um
extintor perto

Instale cilindros de gas em uma
posicao vertical

Atencao! Perigo de
explosao

Ne végezzen hegesztési /
vagasi munkakat éghetoé
anyagok kozelében

Gondoskodjon arrél, hogy a
kozelben legyen tiizoltokésziilék

A gazpalackokat felfelé allitva
helyezze be

Vigyazat!
Robbanasveszély

Nie wykonywa¢ czynnosci
spawania i/lub ciecia w
poblizu materiatow
tatwopalnych

Zapewni¢ obecnos¢ gasnicy

Butle gazowe zainstalowa¢ w
pozycji pionowej

Ostrzezenie!
Zagrozenie wybuchem

Voer geen las- en /of
snijwerkzaamheden uit bij
brandbare materialen

Zorg voor de aanwezigheid van
een brandblusser onder
handbereik

Zet gascilinders rechtop neer

Waarschuwing!
Explosiegevaar

3anpelaeTcs NnpoBoaAUTbL
pa6oTbl NO CBapKe U peske

brandbare materialer

naerheden

BHumaHwme!
Y6eautecb B Hanu4mm YctaHoBuUTe rasoBble 6annoHbl B
BOGNU3n . CyulecTByeT onacHocTb
orHeTywuTens B pabouen 3oHe BepTUKanbHOM MONoXeHun
JNerkoBocCnfiaMeHs IoLLUXCA B3pbiBa
MaTepuanos

Udfer ikke svejse- ogl/eller .

°l g'e Sorg for der er en brandslukker i Advarsel!

skeaerearbejde taet pa

Placer gasflasker i opret stilling

Fare for eksplosion

No punv TpayuaTOTTOIRCEl T
ouykO6AAnon kai / A Tig
EPYOCIEG TENAXIOUOU ATTO
€U@AEKTO UAIKA

Al0C@OAIOTE TNV TTApoUCsia Evog
TTUPOCBRECTHPA KOVTA

EyKaTaoTAOTE QPIAAEG agpiou o€
6p0ia B£on

Mpoooxn!
Kivduvog ékpnéng

Kolay tutusan materyalle
kaynak ve/veya kesme
islemi yapmayiniz

Yaninizda yangin sondiricii
bulundurunuz

Gaz tiiplerini dik pozisyonda
kurunuz

Uyan! Patlama tehlikesi

Ikke utfer sveise- ogl/eller
skjaereoperasjoner i
naerheten av brennbare
materialer

Pass pa at det er et
brannslukningsapparat i
naerheten

Installer gassylindere i en staende
stilling

Advarsel!
Fare for eksplosjon

Nu realizati operatiuni de
sudura si/sau taiere langa
materiale inflamabile!

Asigurati prezenta unui stingator
in apropiere

Instalati cilindrii de gaz in pozitie
verticala

Atentie!
Pericol de explozie.

Al3 suorita hitsaus- tai
leikkaustoimenpiteita
tulenarkojen materiaalien
lahella

Varmista, etta lahettyvilla on
sammutin.

Aseta kaasupullot pystyasentoon

Varoitus!
Réajahdysvaara

Neprovadéjte svarovani
a/nebo fezani pobliz

Ujistéte se, Ze je pobliz hasici

hoflavin

pristroj

Plynové lahve umistéte do svislé
polohy

Varovani!
Nebezpeci vybuchu
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Nezvarajte a/ani nerezte v
blizkosti horlavych
materialov.

Dbajte na to, aby bol v blizkosti
hasicsky pristroj.

Plynové flase umiestnite vertikalne.

Varovanie!
Nebezpecenstvo vybuchu

zavarivanja i/ili rezanja u
blizini zapaljivih materijala

aparat za gasenje pozara

polozaj
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Ne provodite radnje Uvjerite se da u blizini imate Boce s plinom postavite u uspravni Upozorenje!

Opasnost od eksplozije

Neveiciet metinasanas
un/vai grieSanas darbus
uzliesmojosu materialu

tuvuma

Parliecinieties, ka tuvuma ir
ugunsdzésamais aparats

Novietojiet gazes cilindrus stavus

Bridinajums!
Eksplozijas risks

Arge keevitage ja/véi I6igake
kergsittivate materjalide
laheduses

Veenduge, kas laheduses on
tulekustuti

Paigutage gaasiballoonid
pustasendisse

Hoiatus!
Plahvatuse oht

Utfor inte svetsning och/eller
skdrande verksamhet i
narheten av brannbara

material

Forsakra dig om forekomsten av
en brandslackare i narheten

Installera gascylindrar i upprétt lage

Varning!
Risk for explosion

Nevirinkite ir nepjaukite arti
degiy medziagy

Patikrinkite, ar netoliese yra
gesintuvas

Dujinius cilindrus statykite
vertikalioje padétyje

Démesio! Sprogimo
pavojus

5

A
=

Attenzione! Esistenza di
campi elettromagnetici

Warning! Electromagnetic
fields

Divieto d’uso ai portatori di
pace-maker o di altri dispositivi
medici impiantati
Use prohibited to users of vital
electric devices

Attenzione! Presenza di rumore
eccessivo

Warning! Excessive noise

Tenere le mani lontano
dalla torcia

Keep hands away from the
torch

Warnung!
Elektromagnetische Felder

Gebrauchsverbot fiir Benutzern
von lebenswichtigen
elektrischen Vorrichtungen

Warnung! UberméRiger Larm

Halten Sie die Hinde vom
Schlauchbrenner weg

Avertissement! Champs
électromagnétiques

Utilisez interdit aux utilisateurs
d'artifices électriques essentiels

Avertissement! Bruit excessif

Tenez des mains a
distance de la torche

jAdvertencia! Campos
electromagnéticos

Uso prohibido a usuarios de
dispositivos eléctricos vitales

jAdvertencia! Ruido excesivo

Guarde manos lejos de la
antorcha

Aviso! Campos
electromagnéticos

Utilizacao proibida vital para os
utilizadores de dispositivos
eléctricos

Aviso! Ruido excessivo

Mantenha as maos longe
da tocha

Vigyazat! Elektromagneses
mezdk

Eletmenté elektromos
eszko6zokkel él6k a késziiléket
nem hasznalhatjak

Vigyazat! Er6s zaj

Ne nyuljon a
hegeszt6égéhoz

Ostrzezenie! Pole
elektromagnetyczne

Stosowanie przez osoby z
urzadzeniami elektrycznymi
podtrzymujacymi zycie -
zabronione

Ostrzezenie! Wysoki poziom hatasu

Trzymac dtonie z dala od
palnika

Waarschuwing!
Elektromagnetische velden

Gebruik verboden voor
gebruikers van vitale elektrische
toestellen

Waarschuwing! Overmatig lawaai

Houd uw handen weg van
de toorts

BHumaHue!
AnekTpomarHutHoe none!

3anpewaeTtcs ans
MCNosb30BaHUA NIOALMY,
UCMOMb3yOWNUMN
3NEKTPOKaApPANOCTUMYNATOPbI

BHumaHue! U36bITOUHBIN LIYM

He kacanTtecb cBapo4Horo
nucroneTta

Advarsel!
Elektromagnetiske felter

Anvendelse forbudt for brugere
af vitale elektriske apparater

Advarsel! Kraftig stoj

Hold hander vk fra
svejsepistolen.

Mpoooxn!
HAekTpopayvnTikd Tedia

ATtrayopeUeTal N XPNOn Yio TOUg
XPNOTEG I0TPIKWYV CUCKEUWV

UTTOOoTHPIENG

Mpoooxn! Auvarég 86puBog

KpatioTe Ta Xépla Jakpid
aT1ré 1o onueio kK6AAnong

Uyan! Hareket halinde,
doner pargalar mevcut

Kaynak teline dikkat ediniz

Yiiksek frekansli radyasyonlarin
emisyonu

Uyan!

Advarsel!
Elektromagnetiske felt

Bruk er forbudt for brukere med
vitale elektriske enheter

Advarsel! Overdreven stoy

Hold hendene vekk fra
sveisebrenneren

Atentie! Campuri
electromagnetice

Utilizarea interzisa utilizatorilor
de dispozitive electrice vitale

Atentie! Zgomot excesiv

Tineti mainile departe de
becul de sudura

Varoitus!
Sahkomagneettisia kenttia

Kaytto kielletty elintarkeiden
sahkolaitteiden kayttajilta

Varoitus! Voimakasta melua

Pida kadet erillaan
hitsauspolttimesta

Varovani!
Elektromagneticka pole

Zakaz pouzivani osobami
s elektrickymi zafizenimi pro
podporu Zivota

Varovani! Nadmérny hluk

Nedotykejte se
svarovaciho plamene

Varovanie!
Elektromagnetické polia

Zakaz pouzivania osobami
pouzivajucimi zivotne dolezité
elektrické zariadenia

Varovanie! Nadmerny hluk

Nedotykajte sa horaka

Gshaline 5 eI Co¥laall | yyias
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Upozorenje!
Elektromagnetska polja

Zabranjeno koristenje za
korisnike elektri¢nih uredaja
bitnih za Zivot

Upozorenje! Prekomjerna buka

Ruke drzite dalje od
gorionika
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Bridinajums!
Elektromagnétiski lauki

Aizliegts izmantot lietotajiem,
kas izmanto vitalas elektriskas
ierices

Bridinajums! Parmérigs troksnis

Neaizskariet degli

Hoiatus!
Elektromagnetilised viljad

Keelatud eluliselt tédhtsate
elektrooniliste seadmete
kasutajatele

Hoiatus! Liigne miira

Hoidke kaed poletist
eemal

MpeaynpexaexHune!
EnekTpomarHuTHM noneTta

YnoTtpe6aTa oT non3Bartenu Ha
XuportonoaabpXxawm
erfieKTpu4eckn MmeguLumMHCKu
YCTPOMUCTBA € 3abpaHeHa

MpeaynpexaeHne! Bucokm HUBa Ha
wyma

MaseTe pbueTe cu Aaney
oT chakena

Varning! Elektromagnetiska
falt

Anvandning forbjuden for
anvéndare av vitala elektriska
apparater

Varning! Hogt buller

Hall handerna borta fran
bréannaren

Démesio!
Elektromagnetiniai laukai

Draudziama dirbti asmenims,
naudojantiems gyvybiskai
svarbius elektroninius prietaisus

Démesio! TriukSmas

Laikykite rankas atokiau
nuo deglo

g

Attenzione! Presenza di

Fare attenzione al filo di

Emissione di radiazioni ad alta

Prestare attenzione!

parti rotanti in movimento saldatura frequenza
o — N
War_nmg. Pre_sence .°f Pay attention to the welding wire Emission °f.h'9h frequency Warning!
rotating parts in motion radiations
Warnung! Vorhandensein
von drehenden Teilen in Vorsicht mit dem SchweiRdraht Hochfrequenzstrahlungen Warnung!

Bewegung

Avertissement! La présence
de parties tournantes dans
le mouvement

Faites I'attention au fil soudable

L'émission de fréquence haute
radiations

Avertissement!

jAdvertencia! Presencia de
hacer girar partes en
movimiento

Preste la atencion al alambre de
soldar

Emision de frecuencia alta
radiations

Advertencia!

Aviso! Presenca de
rotatividade das pecas em
movimento

Preste atencao a soldadura fio

Emissoes de radiacoes de alta
frequéncia

Aviso!

Vigyazat! Mozg6 alkatrészek

Ugyeljen a hegesztéhuzalra

Nagyfrekvencias sugarzas

Vigyazat!

Ostrzezenie! Obecnosé
ruchomych czesci
obrotowych

Uwazac¢ na drut do spawania

Emisja promieniowania o wielkiej
czestotliwosci

Ostrzezenie!

Waarschuwing!
Aanwezigheid van
bewegende en draaiende
onderdelen

Let op de lasdraad

Uitzending van hoogfrequente
straling

Waarschuwing!

Cob6nroganTe OCTOPOXHOCTb

BHumaHue! Bpawarowmecs -
etanu npu UCNONb30BaHUN CBapPOYHOM BbIGpoC paAMoakTUBHbIX BellecTB BHumaHue!
A NPOBOJIOKU
| T
Advarsel! Tilstedevaerelse af Var op_maerlg(som pa Udstraling af hgje frekvenser Advarsell
roterende dele svejsetraden
. . AWOTE TTPOCOXN OTO CUPHA . . .
1
I'Ipoooxn. TTEPICTPEPOHEVA GuyKGAANONG Ektroptri upgnAng ouxveTnTag Npocoxi!
pépn o€ Kivhon aKTIVOBOAIWV
Y . -
Uyarn! Hareket halinde, Kaynak teline dikkat ediniz Yiiksek frekansl radyasyonlar Uyan!

doéner parcalar mevcut

emisyonu

Advarsel!
Elektromagnetiske felt

Bruk er forbudt for brukere med
vitale elektriske enheter

Advarsel! Overdreven stay

Hold hendene vekk fra
sveisebrenneren

Atentie! Prezenta pieselor
rotative in migscare

Atentie la sarma de sudura

Emisia radiatiilor de inalta frecventa

Atentie!

Varoitus! Pyorivia osia

Tarkkaile hitsauslankaa

Korkeataajuista sateilya

Varoitus!

Varovani! Pfritomnost
otacejicich se dili v pohybu

Davejte pozor na svarovaci drat

Vyzarovani vysokofrekvenéniho
zareni

Varovani!

Varovanie! Rotujuce casti v
pohybe

Davajte pozor na zvaraci drot

Vysokofrekvenéné ziarenie

Varovanie!
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Upozorenje! Prisutnost
rotirajucih dijelova koji se

Obratite paznju na Zicu za
zavarivanje

Emisija zraéenja visoke frekvencije

Upozorenje!

gibaju
Bridinajums! Kustigas Pievérsiet uzmanibu Augstas frekvences radiacijas =
g . . i Bridinajums!
detalas metinasanas stieplei emisija

Hoiatus! Liikuvad p6oérievad
detailid

Poorake tahelepanu
keevitustraadile

Korgsagedusliku raadiokiirguse
emissioon

Hoiatus!

MNMpepynpexaeHue! Hannune
Ha BbPTALUM Ce YacTu

BHumaBanTe 3a 3aBapb4HaTa
Ten

UsnbuBaHe Ha paanauus ¢ BUCoka
yecToTa

MpeaynpexaeHue

Varning! Férekomst av
roterande delar i rorelse

Var uppmarksam pa svetstraden

Utslapp av hogfrekvent stralning

Varning!

Démesio! Jundaciy daliy
pavojus

Atkreipkite démesj j suvirinimo
laidg

Auksto daznio radiacijy emisija

Démesio!
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Fig 1

ASSEMBLY PROTECTIVE MASK SAMLING AF BESKYTTELSESMASKE @ MONTASAS AIZSARGMASKA
® ASSEMMBLAGE DU MASQUE DE PROTECTION @ SUOJAMASKIN KOKOONPANO © APSAUGINES KAUKES SURINKIMAS
© ASSEMBLAGGIO MASCHERA DI PROTEZIONE ® CEOPKA 3ALLVTHOM MACKM MASCZDE PROTECZIE PENTRU ASAMBLARE
® MONTAJE DE LA MASCARA DE PROTECCION ® MONTAZMASKIOCHRONNEJ & CITMOBSABAHE HA MPEAMASHATA MACKA
# MONTAGEM MASCARA DE PROTEGAO @ ZYN'APMO/\OFHgH nPOiTATEY:"KHZ MAZKAX KORUYUCU MAS'KE TERHIZATI
® MONTAGE BESCHERMEND MASKER @ AVED* MASZK OSSZESZERELESE SKLOP ZASTITNE MASKE
@ SESTAVENi OCHRANNE MASKY S g gk,

ZUSAMMENBAU DER SCHUTZMASKE VE
® MONTERE BESKYTTELSESMASKE MONTAZOCHRANNEJ MASKY

MONTERING AV SKYDDSMASK

@ BACI KAPOAHU HUKOBU XUMOSIBI1

® MONTASAS AIZSARGMASKA @ HIMOYA NIQOBINI YIGISH




Fig. 2A

Fig. 2B

Fig. 5A

Fig. 6A
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ITALIANO

INTRODUZIONE

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente
continua (DC) adatto per effettuare la saldatura (Fig.B-0).
Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere
prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, la
saldatrice risulta portatile e maneggevole. L'apparecchio &
adatto alla saldatura di elettrodi rivestiti (Tab.B-1) e pud essere
collegato a gruppi elettrogeni con e potenza uguale o superiore
a quella riportata in Tab.B-2. (per maggiori dettagli consultare il
manuale PARTE C presente nella confezione).

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (Fig. B-1)

A Manopola di regolazione della corrente.

B Led protezione termica.

C Connettore Polo negativo (-).

D Connettore Polo positivo (+).

E Interruttore di rete.

F Cavo di alimentazione.

G Led Accensione

H Display

| Selettore TIG - MMA (solo per il modello TIG)
INSTALLAZIONE

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato
nel rispetto della norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali
e locali. Il sollevamento della macchina deve avvenire tramite la
cinghia posizionata sulla parte superiore del prodotto. Tale
operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di
saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve
corrispondere alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici
posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un impianto
le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o
differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla
targa apposta sulla macchina.

IMPIEGO:

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale
generale prima di mettere in funzione la saldatrice leggendo
attentamente i rischi connessi al processo di saldatura.
Saldatura ad elettrodo (MMA):

e Collegare il connettore della pinza massa e quello della
pinza porta elettrodo ai connettori dell’apparecchio
(Fig. B-1, C e D) ruotando l'attacco in modo da
assicurare una buona presa. Scegliere la polarita Fig.
B-2 (1.diretta o 2.inversa) a seconda del rivestimento
degli elettrodi (per maggiori informazioni consultare i
dati riportati sulla confezione degli elettrodi o il
manuale PARTE C presente nella confezione).

e Collegare la pinza massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un buon punto di
contatto tra metallo e pinza, il piu vicino possibile alla
zona da saldare;

(Istruzioni originali) [N

inserire I'elettrodo nella pinza porta elettrodo.

e Inserire la spina nella presa di corrente dell'impianto e
attivare la saldatrice posizionando l'interruttore (Fig. B-
1, E) sulla posizione ON. Per le saldatrici sprovviste di
spina (modelli 115/230V) collegare al cavo di
alimentazione una spina normalizzata, (2P +T) di
portata adeguata e predisporre una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

e Ruotare la manopola di regolazione (Fig. B-1, A) nella
posizione corrispondente alla corrente desiderata (per
la scelta della corrente consultare Tab. B-1).

e Iniziare I'operazione di saldatura utilizzando tutte le
protezioni necessarie alla sicurezza.

e Completata la saldatura, spegnere la saldatrice e
togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

Saldatura TIG (per il modello TIG):

e Collegare i connettori della pinza massa e della torcia
ai poli dell’'apparecchio; scegliere la polarita (diretta o
inversa) a seconda del tipo di materiale da saldare.

e Collegare la pinza massa al pezzo da saldare.

e Collegare il tubo gas della torcia sulla bombola Fig. B-
3.

e Selezionare la modalita TIG utilizzando il selettore
posizionato sul pannello frontale.

e Regolare la corrente desiderata.

e Impostare il flusso di gas della bombola del gas e
quindi aprire la valvola della torcia.

e Collegare il cavo di alimentazione alla rete elettrica e
accendere la saldatrice.

e Utilizzare la torcia in questo modo senza pausa tra le

due fasi:
R
I}’ pezzo da saldare.
_— Sollevare I elettrodo di

Li#t H .
circa 2-5 mm dal pezzo
I—-“ZTJ da saldare

Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere 'apparecchio.
PROTEZIONE TERMICA
Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto
faticoso, un dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la
macchina da un eventuale sovratemperatura. L’intervento del
dispositivo & segnalato dall’accensione del led giallo (Fig B-1,
B).
MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da
personale qualificato nel rispetto della norma(lEC 60974-4).

Toccare con l'elettrodo il

GUASTI
ANOMALIA CAUSA RIMEDIO
La saldatrice non eroga corrente e il LED C’e stato I'intervento della protezione Aspettare lo spegnimento del LED per
della termica & acceso. termica. poter riprendere a saldare.

Il dispositivo & acceso ma non eroga
corrente.

Pinza massa o quella porta elettrodo, non
collegata alla saldatrice.

Spegnere la saldatrice e controllare le
connessioni.

Il processo di saldatura risulta
inadeguato.

Errata polarita.

Controllare che le pinze siano state
collegate in modo corretto alla macchina.
Leggere il manuale d’istruzioni allegato
agli elettrodi che si stanno usando.

TIG

Arco instabile.

-) Verificare I'elettrodo utilizzato.
-) verificare il flusso di gas.

-) Usare un elettrodo al tungsteno di
diametro corretto.
-) Ridurre il flusso di gas.

L’elettrodo fonde.

Polarita errata.

Verificare che la massa é connessa al
polo +.




ENGLISH

INTRODUCTION

This device is a generator inverter current (DC) suitable to weld
Fig. B-0. Thanks to the inverter technology, which allows
achieving high performances while keeping small size and
weight, the welder is portable and easy to handle. The device is
suitable for welding with coated electrodes (Tab.B-1) and can
be connected to power generators with power equal to or higher
than that reported in Table B-2. (For more details, see the Part
C booklet included in the package.).

DESCRIPTION OF THE MACHINE (Fig B-1).

A Welding current Knob.

B Thermal protection LED indicator.

C Negative pole (-).

D Positive pole (+).

E ON-OFF switch.

F Power Cord.

G Power LED

H Display

I TIG - MMA selector (only for TIG model)

INSTALLATION

The installation must be made by trained personnel in
compliance to the standard IEC 60974-9 and the current and
local legislation. To lift the machine it must be used the handle
positioned on top of the product with the machine in OFF
position. The input voltage must match the voltage indicated on
the technical plate located on the product. Use the machine on
electric system having supply features and power protection
(fuse and / or differential switch) that are compatible with the
current required for its use. For more details see the information
on the plate placed on the machine.

HOW USE IT

Warning: Use all precautions required in the safety general
manual before operating the welder, reading carefully the risks
linked to the welding process.

ELECTRODE WELDING (MMA)

e Connect the plugs of the earth clamp and the electrode
holder to the connectors of the machine (Fig B-1, C and
D) rotating the attack in order to ensure a good grip.
Choose the polarity Fig.B-2 (1. forward or 2. reverse)
depending on the coating of the electrodes (for more
information see the information on the electrodes.
packaging).

e Connect the earth clamp to the work piece to be
welded trying to establish a good point of contact
between the metal and the clamp, as close as possible
to the area to be welded, insert the electrode into the
electrode holder.

(Translation from original instructions)

e Insert the plug into the power outlet and turn on the
welding machine by pressing the switch (Fig B-1, E) to
the ON position. For welding machines without a plug
(115/230V models), connect a normalised plug (2P +
T) - having sufficient capacity- to the power cable and
prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic
circuit-breaker; the special earth terminal should be
connected to the earth. conductor (yellow-green) of
the power supply line.

e Select the welding current (FIG B-1, A) as a function of
the type of electrode selected (Tab. B-1).

e Start the welding operation using all the necessary
protections for the security.

e  When welding is completed, turn off the machine and
release the electrode from the electrode holder.

TIG WELDING (only for the TIG type):

e Connect the connectors of the earth clamp and of the
torch to the poles of the device; choose the polarity
(forward or reverse) in relation to the type of material
to be welded.

e Connect the earth clamp to the work piece.

e  Connect the torch gas tube to the gas cylinder
(Fig.B-3).

e Select the TIG mode.

e Select the welding current.

e Select the gas flow of the gas cylinder and open the
torch valve.

e Connect the power cord to the power supply and turn
on the welder.

e Use the torch to weld as in the following without a puse
between the two phases.

[l ]

Stopped the welding, turn off the machine.

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal protection
device will protect the machine from over heating. The yellow
LED ON indicates that the thermal protection is on. It is possible
to start welding again once the LED is off. (Fig. B-1, B).
MAINTENANCE

The all maintenance services must be done from qualified
personnel in compliance to the norm (IEC 60974-4).

Touch the piece with the
electrode.

Lift the electrode from the
piece about 2-5 mm

TROUBLESHOOTING

ANOMALIES

CAUSES

REMEDIES

The device is not delivering current and
the yellow indicator LED of thermal

The welder thermal protection has turned
on.

Wait for the end of the cooling time,
around 2 minutes. The indicator led turns

protection lights up. off.
The device is on but it is not delivering The cable of the earth clamp or electrode Turn off the machine and check the
current. holder is not connected to the welder. connections.

Your unit does not weld correctly.

Polarity error.

Check the polarity advised on the
electrodes packaging.

-)Too important gas flow rate

TIG
-)Default coming from the tungsten -) Use a tungsten electrode with the
Instable arc electrode adequate size

-) Reduce gas flow rate

The electrode melts.

Polarity error.

Check that the earth clamp is really
connected to +.




FRANGAIS

INTRODUCTION

Cet appareil est un générateur Inverter a courant continu (DC)

convenable pour la soudure (Fig.B-0). Grace a la technologie

Inverter, qui permet d'obtenir des performances élevées en

conservant dimensions et poids réduits, le poste est portable et

facile a gérer. L'appareil convient au soudage d'électrodes

enrobées (Tab.B-1) et peut étre connecté a des générateurs

avec puissance égale ou supérieure a celle indiquée dans

Tab.B-2 (Pour plus de détails, voir le manuel PARTIE C présent

dans la boite).

DESCRIPTION DU POSTE (Fig. B-1)

A Bouton de réglage du courant de soudage

B LED indicateur de protection thermique.

C Pole négative (-)

D Pole positive (+)

E Interrupteur ON-OFF

F Cable d’'alimentation

G Conduit d'allumage

H Affichage

| TIG - Sélecteur MMA (uniquement pour le modéle TIG)

INSTALLATION

L’installation doit étre exécutée par des experts , que

connaissent la norme IEC 60974-9 . Toutes connexions doivent

étre exécutées conformes aux normes en cours et en respectant

les normes de la loi anti-accidents du travail. Le voltage

d’alimentation doit étre le voltage du poste ( il est bien indiqué

sur les caractéristiques du poste). Si vous devez changer la

fiche d’alimentation vous devez vous assurer que sa puissance

soit la méme du poste et que le cable jaune/vert soit connecté a

la terre , vous rappelons que cette opération doit étre fait par

des experts. La prise du courant doit étre aussi connecté a la

terre . L’élévation du poste doit étre fait par la poignée du poste

et quand le poste a est éteint.

MIS EN MARCHE DU POSTE

Trés important :- utiliser les précautions détaillés dans le

manuel générale avant de mettre en marche le poste, en lisant

avec attention les risques connectés a la soudure.

SOUDAGE MMA:

e Connecter la pince de masse et la pince porteélectrode
aux pbles du poste (FIG. B-1,C,D); choisir la polarité
Fig.B-2 (1.positive ou 2. négative ) d’accord avec
I'enrobage des électrodes ( lire sur 'emballage des
électrodes).
e Connecter la pince de masse a la piéce a souder et

placer [I'électrode dans la pince porte-électrode.
Connecter le cable d’'alimentation au réseau électrique

(Traduction des instructions originales)

et allumer le poste en plagant I'interrupteur en position
ON (fig.B-1,E) Pour les postes de soudage dépourvus
de fiche (modéles115/230V) brancher une fiche
normalisée (2P+T) de portée adéquate au cable
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie
de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La borne
de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

e Choisir le courant de soudage daccord avec le
caractéristiques de I'électrode( TAB.B-1) en tournant le
bouton de réglage (fig.B-1,A).

e Commencer la soudure en tenant compte de toutes
les protections de sécurité.

e Quand I'opération de soudure est terminée éteindre le
poste et éliminer I'électrode de la pince. AVIS :-
étacher la pince de masse seulement aprés avoir
éteint le poste.

Soudage TIG Lift (mode TIG):

e  Connecter la pince de masse et la torche aux pdles du
poste; choisir la polarité ( positive ou négative) en
relation au type de matériau a soder.

e  Connecter la pince de masse a la piece a souder.

e Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille
de gaz (Fig.B-3).

e  Sélectionner la position TIG avec le sélecteur.

e  Choisir le courant de soudage.

e Regler le debit de gaz sur le manodetendeur de la
bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche.

e Connecter le cable d’alimentation au réseau électrique
et allumer le poste.

e Pour amorcer.

[l ]

Arrét de la soudure, éteindre la machine.

PROTECTION THERMIQUE

Dans le cas ou de surchauffe du poste le LED jaune est allumé,
la protection thermique est entrée en marche , on pourra
recommencer a travailler quand le LED jaune est éteint.

(Fig. B-1,B).

ENTRETIEN

Toutes opération de maintenance doivent étre xécutées par
des experts en respectant la norme IEC 60974-4.

Toucher l'electrode sur la
piece a souder.

Relever 'electrode 2 a 5
mm de la piece a souder.

DEPANNAGE

ANOMALIE

CAUSE REMEDE

Le poste ne livre pas courant et le
LED jaune est allumé.

La protection thermique est en
marche.

Attendre la fin du refroidissement
Apres , environ 2 minutes, le voyant

s'éteint.
Le poste est en marche mais ne livre pas La pince de masse ou la pince porte- Controller que le pinces soient bien
courant. électrode n’est pas connecté au poste. connecteés.

Le procés de soudure ne pas suffisant.

Polarité incorrect.

Lire les caractéristiques des électrodes.

Arc instable.

-) Defaut provenant de I'electrode en
tungstene.
-) Debit de gaz trop important.

-) Utiliser une electrode en tungstene
correctement prepare.
-) Reduire le debit de gaz.

L'electrode fond.

Erreur de polarite.

Verifier que la pince de masse est bien
reliee au +.




ESPANOL

INTRODUCCION
Este aparato es un generador inverter de corriente continua
(CC) adecuado para la realizacion de soldadura (Fig. B-
0).Gracias a la tecnologia inverter, que permite obtener un alto
rendimiento al tiempo que mantiene dimensiones y peso
reducidos, la soldadora es portatil y facil de manejar. El
dispositivo es adecuado para soldar electrodos recubiertos
(Tab.B-1) y se puede conectar a generadores con una potencia
igual o mayor que la que se muestra en la Tab.B-2. (Para mas
detalles, consulte el manual PARTE C presente en la caja).
DESCRIPCION DE EL EQUIPO (Fig. B-1).
A Botdn de regulacion de corriente de soldadura.
B LED indicador de proteccion térmica.
C Polo negativo (-)
D Polo positivo (+)
E Selector ON-OFF
F Cable de alimentacion
G Encendido led
H Pantalla
| TIG - Selector de MMA (solo para el modelo TIG)
INSTALACION
La instalacion dede ser hecha por personal experto que
conozca la norma IEC 60974-9. Todos las conexiones deben
ser hechas de acuerdo a las actuales normas y en pleno respeto
de la ley de seguridad laboral. La tension de alimentacion debe
corresponder a la tension indicada en la placa de los datos
técnicos posicionada en el producto. Cuando se conecta un
enchufe asugurarse que tenga una capacidad adecuada a la
corriente que se indica en la placa de datos y que el conductor
amarillo verde del cable de alimentacion venga conectado
espina de tierra. La toma de corriente al cual es conectado debe
tener una puesta de tierra. El evantamiento de la maquina se
debe hacer a través del mango posicionado en la parte superior
del producto con la maquina apagada.
PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO
Advertencia: leer el manual de uso y usar todas las
precauciones necesarias para evitar todos los riesgos
relacionados a la soldadura.
SOLDADURA MMA:
e conectar los conectores rapidos de las pinzas de masa
y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
magquina (Fig B-1,C,D); eligir la polaridad Fig.B-2 (1.
Positiva o 2. Negativa) de acuerdo con las
indicaciones que se encuentran en el embalaje de los
electrodos.
e Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar y el
electrodo a la pinza portaelectrodo.

(Traduccidn de instrucciones originales)

e Conectar el cable de alimentacioén a la red eléctrica y
presionar el interuptor (fig.B-1,E) Para soldadoras sin
enchufe (modelos 115/230V), conectar al cable de
alimentacién un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuada y preparar una toma de red
dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

e Seleccionar la corriente de soldadura en funcién del
electrodo elegido ( Tab.B-1).

e Empezar a soldar utilizando todas las precauciones
necesarias a la seguridad.

e Cuando la soldadura ha terminado, apagar el equipo y
sacar el electrodo de la piza porta electrodo.
ADVERTENCIA:- es preciso deconectar la pinza de
masa solo después que seha apagado el equipo.

Soldadura TIG:

e conectar los conectores rapidos de las pinzas de
masa y antorcha a las tomas de corriente; eligir la
polaridad ( positiva o negativa) segun el tipo de
material a soldar.

e Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar.

e Conectar el tubo de gas de la antorcha con la
bombona de gas (Fig.B-3).

e Seleccione el modo TIG con el interruptor en el panel
frontal.

e Seleccionar la corriente de soldadura.

e Regular el flujo de gas con el manometro de la
bombona de gas y abrir la valvula de la antorcha.

e Conectar el cable de alimentacion a la red electrica 'y
apretar el interuptor.

e Utilice la antorcha de esta manera:

Touch r
_— Levantar el electrodo de 2 a

Ii"t I 5mm del metal que se
= T_I quiere soldar.

Deje de soldar, apague la maquina.

PROTECCION TERMICA

En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED
(fig.B-1,B) amarillo que indica la intervencion de la proteccion
térmica, cuando el LED se apaaa se puede soldar de nuevo.
MANTENIMIENTO

El mantenimento del equipo debe ser hecho por persona
calificada y que conozca la norma IEC 60974-4.

Tocar con el electrodo el
metal que se quiere soldar.

SOLUCION DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA REMEDIO

El equipo no entrega corriente y
el LED amarillo se enciende.

Proteccién térmica en acto

Esperar el enfriamiento del equipo

El equipo esta encendido y no entrega
corriente

Una de las pinzas no son conectadas

Apagar el equipo y controlar las
conexiones.
Y limpiar muy bien el contacto de masa

El proceso de soldadura resulta no es
adecuado

Polaridad errada o corriente demasiado

Controlar la conexiones. y/o variar la
corriente.
Leer bien el manual de uso de los
electrodos que se estan usando.

Arco inestable.

-) Defecto del electrodo tungsten.
-) Flujo de gas demasiado importante.

-) Utilizar un electrodo tungsteno con
tamano adecuado.
-) Utilizar un electrodo tungsteno
correctamente preparado.

El electrodo funde.

Error de polaridad.

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +




PORTUGUES

INTRODUGAO

Este aparelho é um gerador inverter de corrente continu (DC)
adaptado para efetuar soldaduras (Fig.B-0). Gracas a
tecnologia inverter, que consiste em obter prestagdes elevadas
mantendo dimensdes e pesos reduzidos, o aparelho de soldar
obtido é portatil e facil de transportar. O aparelho esta adaptado
para soldadura com electrodos revestidos (Tab.B-1) e pode ser
ligado a grupos eletrogéneos com poténcia igual ou superior a
indicada na tabela B-2. (para mais detalhes consultar o manual
PARTE C).

DESCRIGAO DA MAQUINA Fig.B-1 (Fig. B-1)

A Botéo de regulagéo da corrente

B LED protegéo térmica

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Interruptor ON-OFF

F Cabo de alimentagao

G Ignigao conduzida

H Display

| TIG - Seletor MMA (somente para modelo TIG)
INSTALAGAO

A instalagdo deve ser efetuada por pessoal qualificado no que
respeita a norma IEC 60974-9 e aos regulamentos nacionais e
locais. Todas as ligagbes devem ser feitas de acordo com as
normas atuais e um pleno respeito da lei de seguranca laboral.
A tenséo de alimentagao deve corresponder a tensdo indicada
na placa de dado técnicos posicionada na maquina. Utilizar a
maquina com uma instalagdo de alimentagdo e protegao
(fusivel e/ou diferencial) compativel com a corrente necessaria
ao funcionamento, para maiores detalhes ver os dados
indicados na placa colocada na maquina.

UTILIZAGAO

ATENGAO: usar as precaugdes previstas no manual geral
antes de colocar a maquina a trabalhar, lendo atentamente os
riscos inerentes ao processo de soldadura.

SOLDA MMA:

e Ligar o alicate de massa e o alicate porta electrodos a
magquina (Fig B-1 C e D) rodando as unides de maneira
a obter uma boa ligagéo. Escolher a polaridade Fig.B-
2 (1. Positiva ou 2. Negativa) de acordo com as
indicagbes que se encontram na embalagem dos
electrodos.

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar e colocar o
electrodo no respetivo alicate. Ligar o cabo de
alimentagéo a rede elétrica e ligar o Para as maquinas
de soldar desprovidas de ficha (modelos 115/230V),

(Traducdo das instrucdes originais)

ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado,
(2P + T) com capacidade adequada e instalar uma
tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo verde) da linha
de alimentagéo.

e Selecionar a corrente de soldadura em funcao do
electrodo escolhido (Tabela B-1).

e Comegar a soldar utilizando todas as precaugoes
necessarias a sua seguranca.

e Quando terminar de soldar desligar o aparelho e retirar
o electrodo do alicate.
ATENCAO: s6 depois de ter desligado o aparelho é
que se retira o alicate de massa.

Solda TIG

e Ligacdo a massa da bragadeira e a tocha para os poélos
do dispositivo; escolher a polaridade (directa ou
inversa), dependendo do tipo de material a ser
soldado.

e Ligacdo a massa grampo para a estrutura metélica a
ser Soldada.

e Ligue a mangueira de gas tocha para o regulador de
pressao ligado (Fig.B-3).

e Selecione a soldagem TIG.

e Ajustar o fluxo do cilindro de gas de gas através do
redutor de Presséo.

e Gire o botao de controle na posigao correspondente a

e corrente desejada.

e Use a tocha desta forma, sem pausa entre as duas
fases sucessivas:

[ Touch r |
Levante a 'eletrodo da pecga

Lit | de trabalho de cerca de 2-5
\ Ml TJ mm.

Parou a soldagem, desligue a maquina.

PROTECGAO TERMICA

Em caso de sobreaquecimento do aparelho ilumina-se a luz
LED amarelo (Fig. B-1 B) que indica a intervencdo da protegao
térmica, quando o LED se apagar pode voltar a soldar.
MANUTENGAO

A manutengdo da maquina deve ser feito por pessoal
especializado e que tenha conhecimento da norma

IEC 60974-4.

Toque com o eletrodo para a
peca para acionar o arco.

SOLUGAO DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA SOLUGAO

A maquina nao fornece corrente a o LED
amarelo esta iluminado

Protecao térmica ativada

Esperar pelo arrefecimento da maquina

A maquina esta ligada mas n&o fornece
corrente

Um dos alicates ndo esté ligado

Desligar a maquina, verificar as
ligagbes e limpar muito bem o contacto
de massa

O processo de soldadura resulta
inadequado

Polaridade errada ou corrente demasiado

Verificar as ligagbes e/ou variar a
corrente. Ler bem o manual de uso dos
electrodos utilizados.

arco instavel.

-) Verifique o eletrodo usado.
-) Para verificar se o fluxo de gas.

-) Use um eletrodo de tungsténio com o
didmetro correto.
-) reduzir o fluxo de gas.

O eletrodo derrete.

polaridade errada.

Certifique-se o chéo esta ligado ao pdlo
positivo +.




DEUTSCHE

EINFUHRUNG

Dieses Gerat ist ein zum Schweilen geeigneter Gleichstrom-
Wechselrichtergenerator (Fig. B-0) Dank der Inverter
Technologie, die hohe Leistungen bei gleichzeitig reduzierten
Abmessungen und Gewicht ermdglicht, ist das Schweil’gerat
tragbar und einfach zu handhaben. Das Gerat ist zum
Schweifen von umhiillten Elektroden geeignet (Tab.B-1) und
kann an Generatoren mit gleicher oder gréfRerer Leistung
angeschlossen werden, wie in der in Tab.B-2 angegeben.
(Weitere Informationen finden Sie im Handbuch Teil C, das in
Lieferumfang enthalten ist.)

BESCHREIBUNG DER MASCHINE (Fig. B-1).

A Stromeinstellknopf

B Warmeschutz LED

C Minuspol-Anschluss (-)

D Pluspol- Anschluss (+)

E Netzschalter

F Netzkabel

G Power LED

H Anzeige ( Display )

I WIG- MMA Wahlschalter ( nur fir WIG Modelle)
INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Fachpersonal unter
Einhaltung der IEC 60974-9 Norm und den nationalen und
lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben der
Maschine muss durch den Gurt oder durch den Giriff, welcher
sich auf der Oberseite des Gerats befindet, vorgenommen
werden. Dieser Vorgang muss mit ausgeschaltener Maschine
und nachdem die SchweilRkabel getrennt wurden, durchgefiihrt
werden. Die Versorgungsspannung muss mit der Spannung auf
dem Typenschild des Produkts Ubereinstimmen. Verwenden
Sie das Gerat auf eine Betriebsanlage, deren Netz- und
Schutzleistungen (Sicherung und / oder Differential) mit dem
Strom, welcher fir den Betrieb des Gerates erforderlich ist ,
kompatibel sind. Fur weitere Details siehe die Daten, welche auf
dem Typenschild der Maschine angegeben sind.
VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen Vorsichtsmalinahmen
im Handbuch ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das
Schweildgerat in Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit
dem Schweil3-Prozess verbunden sind, sorgféltig durch.
ElektrodenschweiBen (MMA)

e Verbinden Sie den Anschluss der Masseklemme und
den des Elektrodenhalters mit den Anschliissen des
Geréates (Fig. B-1, C und D ) durch Drehen der Bindung
fur einen guten Halt. Die Polaritdt wahlen Fig. B-2 (1.
Direkte oder 2. Umgekehrte) je nach
Elektrodenbeschichtung.  (Weitere  Informationen
finden Sie in den Daten auf dem Elektrodenpaket oder
im Handbuch Teil C, das im Lieferumfang enthalten
ist).

e Schlielen Sie die Masseklemme an das Metall der zu
schweilRenden Struktur, ein guter Kontaktpunkt

(Ubersetzung von Originalanweisungen) | D

e zwischen Metall und Klemme suchen, so nah wie
mdglich an dem zu schweilenden Bereich. Die
Elektrode in den Elektrodenhalter einfiihren.

e Stecken Sie den Stecker in die Steckdose des
Systems und aktivieren Sie das Schweilgerat, indem
Sie den Schalter auf ON stellen (Fig B-1, E) . Bei
Schweiltgeraten ohne Stecker (Modelle 115 / 230V)
einen Standardstecker (2P + T) mit ausreichender
Kapazitat an das Netzkabel anschlieRen und eine
Netzsteckdose mit Sicherungen oder automatischem
Schalter vorbereiten; die spezielle Erdungsklemme
muss mit dem  Erdleiter (gelb-griin)  der
Stromversorgungsleitung verbunden werden.

e Drehen Sie den Drehknopf (Abb. B-1, A) in die Position
des gewilinschten Stroms (fur die Strom-Wahl siehe
Tabelle B-1).

e Starten Sie den Schweillvorgang durch Einhaltung
aller ndtigen Sicherheitsmassnahmen.

e Den Schweillvorgang beendet, das Schweil3gerat
ausschalten und die Elektrode aus dem
Elektrodenhalter nehmen.

WIG Schweilen ( fiir die WIG Modelle)

e Verbinden Sie die Anschliisse der Masseklemme und
des Brenners mit den Polen des Geréates, je nach Art
des zu schweillenden Materials. SchlieRen Sie die
Masseklemme an das Werkstuck.

e Schlielen Sie den Gasschlauch des Brenners an die.

e Gasflasche. (Fig.B-3).

e Wahlen Sie den WIG-Modus mit dem Schalter auf der
Fronttafel.

e Stellen Sie den gewtinschten Strom ein.

e Regulieren Sie den Gasfluss der Gasflasche mittels
dem Druckminderer und danach 6ffnen Sie das Ventil
des Brenners.

e SchlieRen Sie das Netzkabel des Gerates an das
Stromnetz und schalten Sie die Schweillmaschine an.

e Verwenden Sie den Brenner auf folgende Weise ohne
Pause zwischen den beiden Phasen:

| Touch r Mit der Elektrode das

Werkstlck Beruhren.
e | e
erkstlick ungefahr
I—ET-I 5mm anheben.
Nach dem Schweilen vergessen Sie nicht das Gerat
auszuschalten.
UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wird die Maschine fiir einen sehr harten Arbeitszyklus
verwendet, schitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine
vor Uberhitzung. Der Eingriff des Gerates wird durch das
Einschalten der gelben LED signalisiert (Fig. B-1, B).
WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem Personal
unter Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgefiihrt werden.

MANGEL

STORING

URSACHE

LOSUNG

Das SchweilRgerat gibt keinen Strom ab
und das Thermoschutz- LED leuchtet

Eingriff des Warmeschutzes

Warten Sie, bis das LED ausschaltet um
mit dem Schweil3en fortzusetzen.

keinen Strom ab

Das Gerat ist eingeschaltet, aber es gibt | Masseklemme oder Elektrodenhalter sind
nicht mit dem Schweil3gerat verbunden.

Schalten Sie das Gerat aus und
Uberprifen Sie die Anschlisse.

Der Schweilprozess ist unzureichend.

Falsche Polaritat.

Schalten Sie das Gerat aus und
Uberprifen Sie die Anschlisse.

Instabiler Lichtbogen.

-) Verwendete Elektrode priifen.
-) Gasstrom prufen.

-) Verwenden Sie eine Wolframelektrode
mit dem richtigen Durchmesser.
-) reduzieren Sie den Gasstrom.

Die Elektrode schmilzt.

Falsche Polaritat.

Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem +
Pol verbunden ist.




NEDERLANDS

INVOERING

Dit apparaat is een generator-stroomomvormer (gelijkstroom)
geschikt voor lassen (Fig.B-0). Dankzij de omvormertechnologie
waardoor hoge prestaties kunnen worden bereikt terwijl grootte
en het gewicht bescheiden zijn, is de lasser draagbaar en
gemakkelijk te hanteren. Het apparaat is geschikt voor het
lassen met beklede elektroden (Tab.B-1) en kan worden
aangesloten op de stroomgeneratoren met een vermogen dat
gelijk is of hoger is dan de waarden vermeld in tabel B-2.(voor
meer details wij u naar de handleiding van het C GEDEELTE
dat in het pakket is opgenomen).

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (Fig B-1)

A Lasstroomknop.

B Thermische beveiliging LED-indicator.

C Minpool (-).

D Pluspool (+).

E AAN/UIT- schakelaar.

F Voedingskabel.

G Ontsteking geleid

H Tonen

I TIG - MMA-selector (alleen voor TIG-model)

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door geschoold
personeel in overeenstemming met de norm IEC 60974 9 en de
actuele en lokale wetgeving. Gebruik de handgreep boven op
het apparaat om deze op te tilen met het apparaat
uitgeschakeld. De ingangsspanning moet overeenkomen met
de spanning op de technische plaat die op het product is
aangebracht. ruik het apparaat op het elektrische systeem met
de toevoerfuncties en de stroombeveiliging (zekering en/of
differentieel- schakeling) die compatibel zijn met de stroom die
vereist is voor het gebruik. Raadpleeg voor meer details de
informatie op de plaat die op het apparaat is aangebracht.
HOE U HET APPARAAT GEBRUIKT

Waarschuwing: Gebruik alle voorzorgsmaatregelen in het
algemene veiligheidshandboek alvorens de lasser te bedienen.
Lees aandachtig alle risico's door die verband houden met het
lasproces.

ELEKTRODE LASSEN (MMA)

e Sluit de stekkers van de aardklem en de
elektrodehouder aan op de aansluitingen van het
apparat (Fig B-1, C en D) en draai de aanzet met het
0og op een goede grip. Kies de polariteit Fig.B-2 (1.
vooruit of 2. achteruit) afhankelijk van de coating van
de elektroden (zie voor meer informatie de
elektrodenverpakking).

e Sluit de aardklem aan op het te lassen werkstuk en
probeer een goed contactpunt te krijgen tussen het
metaal en de klem, zo dicht mogelijk bij het te lassen
gebied; steek de elektrode in de elektrodehouder.

(Vertaling van originele instructies)

e Steek de stekker in het stopcontact en schakel de
lasapparaat in door de schakelaar (Fig B-1, E) naar de
positie ON te drukken. Voor de lasmachines niet
voorzien van een stekker (modellen 115/230V), een
genormaliseerde stekker, (2P + T) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een
contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een
speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geelgroen) van de
voedingslijn.

e Selecteer de lasstroom (FIG B-1, A) als een functie van
het type elektrode dat is geselecteerd (tab. B-1).

e Start de laswerkzaamheden met alle benodigde
beveiligingen.

e Als het lassen is voltooid, schakelt u het apparat uit en
haalt u de elektrode uit de elektrodehouder.

TIG LASSEN (alleen voor het TIG-type)

e Verbind de connectoren van de aardingsklem en van

de fakkel naar de polen van het apparaat; kies de

polariteit (vooruit of achteruit) in verhouding tot het type
material dat moet worden gelast.

Verbind de aardingsklem met het werkstuk.

Sluit de toorts gasbuis aan op de gasfles (Fig.B-3).

Selecteer de TIG-modus.

Selecteer de lasstroom.

Selecteer de gasstroom van de gasfles en open de

toorts klep.

e  Sluit het netsnoer aan op de voeding en zet de lasser
aan.

e  Gebruik de toorts om te lassen zoals in het volgende
zonder een pus tussen de twee fasen.

Touch r Raak het stuk met de
electrode aan.
1S Titl dke elektrodezvgn het
stuk ongeveer 2-5 mm

Lafe] o

Stop het lassen, zet de machine uit.

THERMISCHE BEVEILIGING

Als het apparaat wordt gebruikt voor zwaar werk, zal de

thermische beveiliging het apparaat beschermen tegen

oververhitting. Als het gele LED-lampje brandt, is de thermische

beveiliging ingeschakeld. Het lassen kan weer worden hervat

zodra het LED-lampje niet meer brandt. (Fig. B-1,B).

ONDERHOUD

Alle onderhoudswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd

door gekwalificeerd personeel in overeenstemming met de
norm (IEC 60974-4).

PROBLEEMOPLOSSING

AFWIJKINGEN

OORZAKEN

CORRIGERENDE MAATREGELEN

Het apparaat levert geen stroom en
het gele indicatorlampje van de
thermische beveiliging brandt.

De thermische beveiliging van de lasser
is ingeschakeld.

Wacht tot het einde van de
afkoeltijd, ongeveer 2 minuten. De
indicatorlamp gaat uit.

Het apparaat is ingeschakeld maar levert
geen stroom.

De kabel van de aardklem of
elektrodehouder is niet aangesloten op
de lasser.

Schakel het apparaat uit en controleer de
aansluitingen.

De eenheid last niet goed.

Polariteitsfout.

Controleer de polariteit die wordt
geadviseerd op de verpakking van de
elektroden.

Onstabiele boog.

-) Standaard afkomstig van de
wolfraamelektrode.
-) Te belangrijk gasdebiet.

-) Gebruik een wolfraamelektrode
met de juiste afmeting
-) Verlaag de gasstroomsnelheid.

De elektrode smelt.

Polariteitsfout.

Controleer of de aardingsklem echt op +
is aangesloten.




NORSK

INTRODUKSJON

Denne enheten er en generator for omformerstrgam (DC) som
passer til sveising (Fig.B-0). Takket vaere omforingsteknologi
muliggjer det oppnéelse av hay ytelse samtidig liten sterrelse
og vekt, er sveiser baerbart og let & handtere. Apparatet er
egnet for sveising med belagte elektroder (Tab.B-1) og kan
kobles til kraftgeneratorer med kraft som er lik eller hgyere enn
det som er rapportert i tabell B-2. (for flere detaljer henvises det
til den C delen bruksanvisningen som falger med i pakken).
BESKRIVELSE AV MASKIN (fig B-1)

A Knapp for sveisestrgm

B Termisk beskyttelse LED-indikator

C Negativ pole (-)

D Positiv pole (+)

E PA-AV-bryter

F Stremledning

G Tenning ledet

H Vise

I TIG - MMA velger (kun for TIG modell)

INSTALLASJON

Installasjonen ma gjeres av kvalifisert personell | samsvar med
standarden IEC 60974-9 og den naveerende og local
lovgivning. For & lafte maskinen méa det brukes handtaket
plassert pa toppen av produktet nar maskinen er | AVstilling.
Inngangsspenningen ma stemme overens med spenningen
som er angitt pad den tekniske skiltet pa produktet. Bruke
maskinen pa elektrisk system med forsynings funksjoner og
strambeskyttelse (sikring og/eller jordfeilbryter) som er
kompatible med dagens ngdvendig for bruken. For flere detaljer
se informasjonen pa plate plassert pa maskinen.

HVORDAN BRUKE DEN

Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt handboken for sveiser, lese ngye risikoen knyttet til
sveiseprosessen.

Elektrodesveising (MMA)

Koble pluggene pa jordingsklemme og
elektrodeholderen til kontaktene pa maskinen (fig B-1,
Cog

Elektrodesveising (MMA)

e D) roterende angrepet for & sikre et godt grep. Velg
polariteten Fig.B-2 (1. Forover eller 2. Bakover),
avhengig av belegget pa elektrodene (for mer
informasjon se informasjonen pa elektrodene
emballasje).

e koble jordingsklemmen til arbeidsstykket som skal
sveises prgver a etablere en god kontaktpunkt mellom

(Oversettelse fra opprinnelige instruksjoner)

metallet og klemmen, sa nser som mulig til omradet

som skal sveises, setter elektroden i
elektrodeholderen.
o Sett stgpselet i stikkontakten og sla pa

sveisemaskinen ved & trykke pa bryteren (fig B-1, E)
til PA-posisjon. For sveisebrenner som ikke er utstyrt
med kontakt (modell 115/230V), kople nettkabeln til
en normal kontakt, (2P + T) med passende kapasitet
og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grgnn) i forsyningslinjen.

e Velg sveisestrammen (figur B-1, A) som en funksjon
av typen av den valgte elektroden (Tab. B-1).

e Start sveiseoperasjon med alle ngdvendige
beskyttelse for sikkerheten.

e Nar sveising er ferdig, sla av maskinen og slipp
elektroden fra elektrodeholderen.

TIG-sveising (TIG)

e Koble jordklemmen pa fakkelen og polene pa enhet;

velge den polaritet (positiv eller negativ), avhengig av

type materiale som skal sveises.

Koble jordklemmen til arbeidsstykket.

Koble fakkelen gasslangen til tanken (Fig.B-3).

Velg TIG-modus ved hjelp av bryteren pa frontpanelet.

Juster gnsket navaerende.

Sett gasstremmen pa gassflasken, og deretter apne

ventilen fra fakkelen.

e Koble stramledningen til streamforsyningen og sla pa
sveisemaskinen.

e  Bruk lykten pa denne maten uten pause mellom de to
faser:

| Li"\\ fg, TJ'

Etter sveising ma du huske & sla av apparatet.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes for hardt arbeid syklus, vil den termiske
vern beskytte maskinen mot overoppheting. Gul LED indikerer
at varmebeskyttelse pa. Det er mulig & starte sveising igjen nar
lyset er av. (Fig. B-1,B).

VEDLIKEHOLD

Alle vedlikeholdstjenester ma gjgres fra kvalifisert personell i
samsvar med normen (IEC 60974-4).

Trykk elektroden med
arbeidsstykket.

Loft 'elektrode pa ca 2-5
mm fra arbeidsstykket..

FEILS@KING

FEIL

ARSAKER

LOSNINGER

Enheten leverer ikke strgam og den gule
varsellampen for termisk beskyttelse

Sveiserens termisk beskyttelse har blitt

Vent til slutten av kjgleperioden omkring

lyser slatt pa. 2 minutter. Indikatorlampen skrus av.
Apparatet er pa, men det leverer ikke Kabelen til jordingsklemmen eller . . .
stram. elektrodeholder er ikke koblet til sveiser. Skru av maskinen og sjekk forbindelsene.

Enheten sveiser ikke riktig.

Polaritetsfeil.

Undersgk anbefalt polaritet pa
innpakningen til elektrodene.

TIG
-) Standard kommer fra Wolfram -) Bruk en Wolfram elektrode med
ustabil arc. electrode. tilstrekkelig starrelse.

-) For viktig gasstreamningshastigheten.

-) Reduser gasstrgmningshastigheten.

Elektrode smelter.

polaritet feil.

Sjekk at jordklemmen er egentlig koblet
til.




SVENSKA

INLEDNING
Denna enhet ar en generatoromvandlarstrom (DC) som ar
lamplig att svetsa (Fig. B-0). Tack vare inverterartekniken, som
gor det mojligt att uppna hdga prestanda och samtidigt halla liten
storlek och vikt, ar svetsaren barbar och enkel att hantera.
Enheten ar lamplig for svetsning med belagda elektroder
(Tab.B1) och kan anslutas till kraftgeneratorer med effekt lika
med eller hégre an den som rapporteras i tabell B-2. (F6r mer
information, se C PART-manualen som ingar i paketet).
BESKRIVNING (Bild B-1).
A Svetsstrom justering
B Termiskt skyddssystem varningslampa
C Negativ (-) terminal
D Positiv (+) terminal
E ON-OFF
F Natsladd
G Tandning ledde
H Visa
I TIG - MMA valjare (endast for TIG-modell)
INSTALLATION
Installationen ska utféras av utbildad personal som uppfyller IEC
60974-9 och aktuell och lokal lagstiftning. Maskinen far endast
féras av handtaget som sitter pa maskinen maste maskinen
vara i lage OFF nar du bar. Spanningen maste motsvara den
spanning sidan av anordningen. Anvand bara maskinen
elektroniska system, funktioner och kraft, samt skyddet
(sakringen och / eller franskiljare) ar tillrackliga for att anvanda
utrustningen. Mer information finns installerat i maskinens
namnskylt. ANVANDNING Varning: Anvand alla
sakerhetsforeskrifter anges i den gemensamma handboken
Innan svetsning, svetsning, I1&s noga igenom de risker som ar
férknippade med
HVORDAN BRUKE DEN
Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt handboken fgr sveiser, lese ngye risikoen knyttet il
sveiseprosessen.
Elektrodsvetsning (MMA)
Anslut kontakterna till jordkontakten och
elektrodhallaren for kontakterna pa maskinen (bild B-1,
C och.
MMA elektrodesvetsning
e Anslut jordkldamman till arbetsstycket som svetsas, och
sedan forsoka skapa den béasta mdjliga kontakten
mellan metallen och pressen, sa nara svetsomradet.
Valj polariteten Fig.B-2 (1. framat eller 2. bakat)
beroende pa belaggning av elektroderna (for mer visa

(Overséttning fran ursprungliga instruktioner)

information information m elektrod férpackning).
e  Satt i kontakten i uttaget och sla pa svets maskinen
genom att trycka pa strombrytaren (Fig. B-1, E till lage
ON. For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp
(modellerna  115/230V), anslut natkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + J) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen
for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/gron).
e Valj aktuell (Fig. B-1, A) med hjélp av elektrod typ
(genom samrad med tabell B-1).
e Borja ta hand om alla de nddvandiga fragorna
svetsning sakerhet.
e Nar svetsningen ar klar, stdng av maskinen och lossa
hallaren elektroden elektroden. Observera att
elektroden ar mycket varmt direkt efter svetsning!
TIG-SVETSNING
e Anslut kontakterna pa jordklamman och TIG-
brannaren till polerna pa svetsen; valj polaritet
(framat eller bakat) beroende pa vilket material
som skall svetsas.

e  Anslut jordklamman till arbetsstycket.

e Koppla brannarens gasanslutning till gastuben
(Fig.B-3).

e V&l TIG-lage.

e Valj svetsstrom.

e Stall in gasflodet fran gascylindern och 6ppna
brannarens ventil.

e Anslut strdmsladden och sla pa svetsen.
Anvand brannaren for att svetsa enligt nedan utan
paus mellan faserna.

Touch r |
|Li"\\ f@ T-i

Efter svetsning, kom ihag att stdnga av apparaten.
VARMESKYDD

Om maskinen anvands under alltfér lang tid, s& varmeskdlden
skyddar maskinen mot 6verhettning. Gul lysdiod indikerar att
Overhettningsskydd aktiveras. Svetsning, ar det mdgjligt att
fortsatta endast nar lampan ar slackt. (Fig.B-1,B).
UNDERHALL

Maskinen far endast utféras av kvalificerad personal,
standarden (IEC 60.974-4).

Ansatt elektroden mot
arbetsstycket.

Lyft elektroden ca 2-5
mm fran arbetsstycket.

FELSOKNING

ANOMALIER

ORSAKER

ATGARDER

Enheten levererar ingen strdm och den
gula indikatorn med LED till termiskt
skydd tands.

Svetsarens termiska skydd har slagits pa.

Avvakta slutet pa kylningstiden, runt 2
minuter. Indikatorns lysdiod slocknar.

Enheten ar pa, med den levererar ingen
stréom.

Kabeln till jordklamman eller
elektrodhallaren
ar inte ansluten till svetsaren.

Sla av maskinen och kontrollera
anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt.

Polaritetsfel

Kontrollera polariteten som finns
elektrodférpackningen.

TIG

Ostabil svetsbage.

-) Felaktig elektrodtyp eller diameter.
-) behov Felaktigt gasfléde.

-)Kontrollera elektrodtyp och —diameter
och byt vid behov.
-) Kontrollera gasflodet och justera vid
behov.

Elektroden smalter.

Fel polaritet.

Kontrollera polariteten och skifta vid
behov.
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DANSK

INDLEDNING

Denne enhed er en generator inverter (jaevnstrgm) egnet til
svejsning (Fig.B-0). Takket veere inverterteknologien, som giver
mulighed for at opnd hgje preestationer samtidig med at der
holdes lille stgrrelse og veegt, er svejsemaskinen beerbar og
nem at handtere. Enheden er velegnet til svejsning med
elektroder med bekleedning (Tab.B-1) og kan tilsluttes til
streamgeneratorer med effekt svarende til eller hgjere end den,
der er angivet i Tabellen B-2. (For yderligere detaljer se venligst
C DEL manualen, som er inkluderet i pakken).

BESKRIVELSE AF MASKINEN (Fig. B-1)

A Svejsestrgms knap.

B Termisk beskyttelse LED indikator. C Minuspol (-).

D Pluspol (+).

E TAND-SLUK kontakt.

F Stremforsyningskabel.

G Strem LED

H Display

I TIG - MMA veelger (kun til TIG model)

INSTALLATION

Installationen skal udfgres af uddannet personale i henhold til
standarden |IEC 60974-9 og geeldende og lokal lovgivning. For
at lgfte maskinen skal der anvendes handtaget, som er placeret
oven pa produktet med maskinen i SLUK-position.
Indgangsspaendingen skal svare til den spaending, som er
angivet pa den tekniske plade pa produktet. Anvend maskinen
med et elektrisk system, som har forsyningsfunktioner og
strambeskyttelse (sikring og /eller differens-kontakt), der er
kompatible med den strem, som kraeves til maskinens brug. For
yderligere detaljer se oplysningerne pa pladen, som er placeret
pa maskinen.

HVORDAN DET BRUGES:

Advarsel: Fglg alle forsigtighedsregler, der kraeves i
sikkerhedsvejledningen fgr arbejder med svejsemaskinen, og
laes omhyggeligt om risici i forbindelse med svejseprocessen.
ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

e Tilslut jordklemmens stik og elektrode-holderen til
maskinens forbindelsesstik (Fig.B-1, C og D), som
roterer anslaget for at sikre et godt greb. Veelg
polariteten Fig. B-2 (1. fremad eller 2. bagud)
afhaengigt af elektrodens belaegning (for yderligere
detaljer se oplysningerne pa& emballagen af
elektroder).

e Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket for at veere
svejset, forsgg at etablere et godt kontaktpunkt mellem
metallet og klemmen, sa teet som muligt pa det
omrade, som skal svejses, indsaet elektroden i

(Oversaettelse af de originale brugsanvisninger)

elektrode-holderen.

e Indsaet stikket i stikkontakten og teend svejsningen ved
at trykke pa kontakten (Fig. B-1, E) til TAEND-position.

Til svejsemaskiner uden stik (115/230V modeller)

tilslut en normaliseret stik (2P + T) med en tilstreekkelig

kapacitet til stremforsyningskablet og forbered en
stramkontakt med sikringer eller en automatisk
afbryder; den seerlige jordterminal skal ftilsluttes til
jordlederen (gul-gr@n) af stramforsyningsledningen.

e Veelg svejsestrammen (Fig. B-1, A) som en function af

typen til den valgte elektrode (Tab. B-1).

e Start svejsearbejdet med alle de
sikkerheds foranstaltninger.
e Nar svejsningen er afsluttet, sluk maskinen og fijern
elektroden fra elektrode-holderen.
TIG-SVEJSNING (kun for TIG-type)

e Tilslut forbindelsesstikkene af jordklemmen og
svejsebreenderen il enhedens poler; veelg
polariteten (fremad eller bagud) afheengigt af den
type materiale, som skal svejses.

e  Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket.

e Tilslut svejsebreenderens gasrgr til gasflasken
(Fig.B-3).

e Veelg TIG-tilstanden.

e Veelg svejsestrgmmen.

e Veelg gasflaskens gasstrem og abn braenderens
ventil.

e Tilslut stremforsyningskablet til stramforsyningen
og teend svejsemaskinen.

e Brug breenderen til at svejse som i det fglgende
uden impuls mellem de to faser.

| Touch r | Bergr stykket med

elektroden.
Li#t H
| 3\ é‘é- TJ

Sluk maskinen nar svejsningen har stoppet.

TERMISK BESKYTTELSE

Den termiske beskyttelsesenhed beskytter maskinen mod
overopvarmning, hvis den anvendes til intensiv arbejdscyklus.
Den gule LED-indikator TAENDT viser, at termisk beskyttelse er
teendt. Det er muligt at starte svejsning igen, nar LED-
indikatoren er slukket. (Fig. B-1, B).

VEDLIGEHOLDELSE

Alle vedligeholdelse-tienester skal udfgres af kvalificeret
personale i henhold til standarden (IEC 60974-4).

ngdvendige

Laft elektroden fra
stykket pa ca. 2-5 mm.

FEJLFINDING

ANOMALIER

ARSAGER

AFHJZAELPNINGER

Enheden leverer ikke stram, og den gule

LED-indikator af termisk beskyttelse
teendes.

Svejsemaskinens termiske beskyttelse er
teendt.

Vent til slutningen af kgletiden, ca. 2
minutter. LED-indikatoren slukkes.

Enheden er teendt, men det er ikke
Levering af strem.

Jordkablet klemme eller elektrode holder
er ikke tilsluttet til svejsemaskinen.

Sluk maskinen og tjek den forbindelser.

Din enhed svejser ikke korrekt.

Polaritets fejl

Tjek polariteten, som anbefales pa
elektrodernes emballage.

TIG

Ustabil bue.

-) Som standard kommer fra
wolframelektrode.
-) For vigtig gasstram-hastighed.

-) Anvend en wolframelektrode af
passende stgrrelse.
-) Reducer gasstrgm-hastigheden.

Elektroden smelter.

Polaritets fejl.

Tjek, at jordklemmen er virkelig tilsluttet til
+.
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SUOMALAINEN

ESITTELY
Tama on Invertteri hitsauslaite (DC) joka on sopiva saukseen
(Fig.B-0). Kiitos invertteri teknologian, jonka avulla saavutetaan
korkea suorituskyky pieneen kokoon ja painoon, hitsi on
kannettava ja helppo kasitelld. Laite soveltuu hitsaukseen
paallystetyilla elektrodeilla (Tab.B1) ja voidaan liittaa
generaattoriin, jonka teho on yhta suuri tai suurempi kuin mita
taulukossa B-2. (lisatietoja C kasikirja, mukana pakkauksessa).
KONEEN KUVAUS (Kuva B-1).
A Hitsausvirta s&ato
B Lampdsuojausjarjestelman merkkivalo
C Negatiivinen napa (-)
D Positiivinen napa (+)
E ON-OFF-kytkin
F Virtajohto
G Sytytys johti
H Nayttd
| TIG-MMA-valitsin (vain TIG-mallille)
ASENNUS
Asennuksen saa tehda koulutettu henkilokunta tayttaa
standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista
lainsdadantdéa. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on
sijoitettu koneen paalle, koneen on oltava OFF- asennossa
kannettaessa. Jéannite on vastattava laitteen kyljessa
iimoitettua jannitettd. Kaytd konetta vain sahkdisessa
jarjestelmassa, jonka ominaisuudet ja tehot sekd suojaus
(sulake ja / tai erotus kytkin), riittavat laitteen kayttdon.
Lisatietoja I0ytyy koneeseen asennetusta tyyppikilvesta.
KAYTTO
Varoitus: Kayta kaikkia turvallisuus varotoimia jotka mainitaan
yleisessa ohjekirjassa Ennen hitsausta, lue huolellisesti
hitsaukseen liittyvat riskit
MMA-elektrodihitsaus
e Liitd maadoituspuristin hitsattavaan tyokappaleen ja
yritd luoda mahdollisimman hyva kontakti metallin ja
puristimen valilla, mahdollisimman Iahella hitsattavaa
aluetta. Valitse napaisuus Kuva B-2 (1. eteen- tai 2.
taaksepain)  riippuen pinnoitteen  elektrodien
(enemmaén tietoa katso tiedot elektrodit pakkaus).
e Tyonna pistoke pistorasiaan ja kaynnista hitsauskone
painamalla kytkin (kuva B-1), E ON-asentoon.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit

(Kaantaminen alkuperéisisté ohjeista)

115/230V),l iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla
varustettu pistoke (2P + T) ja kéyta verkkopistorasiaa,
jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdédn syéttolinjan
maadoitusjohtoon (keltavihrea).

o Valitse hitsausvirta (kuva B-1, A) kayttdmasi tyypin
elektrodin mukaan (Taulukko).

e Aloita hitsaus huolehtien
turvallisuus asioista.

e Kun hitsaus on valmis, sammuta kone ja vapauta
elektrodi puikonpitimesta. Huomaa etta hitsauspuikko
on erittdin kuuma heti hitsauksen jalkeen!

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle):

e Kytke maadoitusliittimen ja
taskulamppu laitteen pylvaat;
(eteen-tai  taaksepéain) suhteessa
materiaalin tyyppiin
Kytke maadoituspidike tydkappaleeseen.
Liitd polttimen kaasuputki kaasusylinteriin (Kuva B-3).
Valitse TIG-tila.

Valitse hitsausvirta.

Valitse  kaasusylinterin

taskulamppu venttiili.

e Kytke virtajohto virtaldhteeseen ja kaynnistd se
hitsaaja.

e Kaytd soihtu hitsaamaan seuraavassa ilman taukoa
kahden vaiheen valilla.

.Touth r
Lit : Nosta elektrodin osa noin
| \\é@ T_I 2-5 mm.

Hitsauksen jalkeen muista kytkea laite pois paalta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetdan liian pitkia aikoja yhtajaksoisesti, niin
lampdsuoja suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED
valo osoittaa, ettda lampdsuoja on kytkeytynyt paalle. Hitsausta
on mahdollista jatkaa vasta kun merkkivalo ei pala. (Kuva B-
1,B)

HUOLTO

Konetta saa huoltaa vain riittdvan pateva henkilsto, normi (IEC
60974-4).

kaikista tarvittavista

kotelon liittimet
valitse napaisuus
hitsattavan

kaasuvirta ja avaa

Kosketa pala elektrodilla.

VIANMAARITYS

ONGELMAT

SYYT

RATKAISUT

Laite ei sy6ta virtaa ja lampdsuojauksen
keltainen LED-merkkivalo syttyy.

Hitsauksen lampdsuojaus on paalla.

Odota jaadhtymisajan paattymista noin 2
minuuttia. LED-merkkivalo sammuu.

Laita on paalla, mutta se ei syota virtaa.

Maadoittimen kaapelia tai elektrodin
pidinta ei ole yhdistetty
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitannat.

Yksikkosi ei hitsaa oikein.

Polariteettivirhe

Tarkista polariteetti elektrodipaikkauksen
ohjeiden mukaan.

-)Too important gas flow rate.

TIG
-)Default coming from the tungsten -) Use a tungsten electrode with the
Instable arc. electrode. adequate size.

-) Reduce gas flow rate.

The electrode melts.

Polarity error.

Check that the earth clamp is really
connected to +.
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PYCCKUA

BBEOEHUE

[aHHoe ycTponcTBO npeacTaBnseT cobon cBapoyHbIv annapat
nmHBepTopHoro Tuna (DC) ana ceapku (Pur.B-0). Bnarogaps
VMHBEPTOPHOW TEXHOMOorMK, annapat OTNMYaeTCs BbICOKON
NPON3BOANTENBHOCTLIO, KOMMAKTHbIMU pasMepaMn U masnbiMm
BECOM, MOPTATUBHOCTBLIO M NTETKOCTbIO B 3KCMyaTauun. JaHHbIn
CBapoOYHbIV annapart nNpegHa3HayeH Oris CBapKy anekTpogamum
(Tab.B-1) 1 moxxeT nogkntoyaTbCs K reHepaTopy ¢ MOLLHOCTbIO,
paBHOW WX NpeBbILLALWEN 3HavYeHns M3 Tabnuupl B-2 (ons
nogpobHon wuHdopMauun obpatutecb K pasgeny «C»
pPYKOBOACTBa MO 3KchnyaTauuw, npuraraemow K u3genuio).
OMUNCAHWE AIMMNAPATA Puc.

OMUCAHME AMNMAPATA (Puc. B-1).

A - lNepekntoyaTens CBapOYHOro Toka

B - MHamkaTop Tepmosawutel LED

C - OTtpuuarensHas knemma (-)

D - MonoxuTenbHas knemma (+)

E - Beikntoyatens ON-OFF

F - WHyp nutaHus

G - NnpukaTop BkntoveHuss LED

H - Oucnnen

| - Mepekntoyatene TIG-MMA (Tonbko ana mogenu TIG)
YCTAHOBKA U NOOKNKOYEHUE

YcTaHOBKa [OJKHA BbINOMHATLCS ChneumanbHo 00y4eHHbIM
nepcoHanom B cooTBeTCcTBUM co ctaHaaptom IEC 60974-9 u
MECTHbIM 3aKoHogaTenbCTBOM. YTOOBI MOAHATHL annapar,
HeobxoaAMMO  MUcnonb3oBaTb  PYYKy  Ons NEepPEHOCKH,
pacnonoXeHHyl HaBepXy annapara, Npu 3ToOM NepeknyaTenb
AorkeH 6bITb B nonoxeHun OFF-BbIKJT. BxogHoe HanpsixeHne
[OOMKHO COOTBETCTBOBATL 3HAYEHUIO HANPS>KEHUS, yKa3aHHOMY
Ha TexHuyeckon Tabnuyke annapaTta. WCTOYHWMK nuTaHuA
OOMKeH ObITb 3aLMLLEH (ABTOMATUYECKMM BbIKIIOYaTENEM MNn
npefoxpaH-uTenamun), napamMeTpbl  3NEKTPUYECKON  CEeTU
OOMMKHbI  COOTBETCTBOBATb MOKa3aTensM, YyKasdaHHbIM Ha
TexHn4yeckon Tabnuyke annapara.

MCIMNOJNIb30OBAHUE AMNMAPATA

BHumaHue: lNepeq Havanom paboTbl BHAMATENLHO MpoYTUTE
WHCTPYKUMIO no 6es3onacHOCTM U M3yuuTe BCE PUCKM,
CBSI3aHHbIE C NMPOLECCOM CBapKMW.

CBAPKA 3JIEKTPOOOM (MMA)

e [logkniounTe NpoBoda 3axvMMa Macchl U AepxaTens
anekTpoAa k pasbemam nHseptopa (Puc. B-1, C n D).
[nsa 3Toro HeOOX0AMMO BCTaBUTL KIeMMbl NPOBOOOB
B OTBETHbIE KITEMMbl MHBEPTOPA W MOBEPHYTb MX 40
ynopa, 4ToObl 0becrneuntb HagéXHbI  KOHTaKT.
Bbi6epute nonsipHocTb Puc. B-2 (1 — npsamas unu 2 —
obpaTtHas) B 3aBMCMMOCTM OT MOKPbLITUS 3rekTpoaa
(ans nogpo6Hon nHopmaumn obpaTuTech K AaHHbIM
Ha ynakoBKe C 3MeKTpoaamu).

e CoeavHnTEe 32XUM  Maccbl CO CBapuvBaeMbIM
nsgenuem, obecneynB OCTATOYHbIA KOHTAKT Mexay
MEeTarnnoM U 3aXWMOM, KaK MOXHO Onumxke K MecTy
CBapku; BCTaBbTE 3MEKTPOZ B AepXKaTenb arekTposa.

(MepeBoa, MHCTPYKLMK)

e T[logkniounTe ceTeBONn Kabenb K MCTOYHMKY NUTaHUS 1
BKIIOYMTE CBapOYHbI annapar, npuseas
nepekntovatens (Puc. B-1, E) B nonoxexHne ON. Ons
CBapoyHbIX annapatoB 6e3 wrTencena (Mogenu
115/230V) nopcoeouHuTe CTaHAApPTHbIA LITENCcenb
(2P+T) — k nuTatowemy kabento. CeTeBas poseTka
ponmxHa  ObiITb  obopygoBaHa — MMAaBkUM  MIU
aBTOMaTMYeCKUM MpefdoxpaHuTeneM; cnewuuanbHas
3aseMnsaoWasn KnemMma fofkHa ObiTb coegmHeHa C
3a3eMnaloWyMM  MPOBOAHUKOM  (XKeNTo-3eneHoro
uBeTa) NMMHUN NUTaHuS.

e YcTaHoBUTe 3Ha4YeHue ceapoyHoro Toka (Puc. B-1, A)
B COOTBETCTBMM C TWNOM BblIGpaHHOro 3anekTpoga
(Tabnvua B-1).

e HauHuTe cBapky, cobniogas Bce Heob6xoanmble Mepbl
no 6esonacHocTy.

e [lo OKOHYaHWM CBapku BbIKNOYWTE annapaTt u
N3BMNeKnTe ANEeKTPOA U3 AepXaTens anekTpoaa.

CBAPKA TIG (Tonbko ans tuna TIG)

o [logcoeavHnTe 3axvMM Maccel W AepxaTenb
3MeKTpoAa K COOTBETCTBYIOLMM pa3bemMam annapaTa,
BblbepuTe MONSPHOCTL (NpsiMytd unu obpaTHyw) B
COOTBETCTBMM C TUNOM CBapvMBaeMoro marepuana.

e CoegvHuTe 3aXMM  MacCbl CO  CBapuBaeMmblM
nsgenvem.

e [logcoegnHuTe LWINAHr ra3oBOW FOPErNKU K ra3oBOMy
6annoHy. Puc. B-3.

e YcTaHoBuTe CBapO4HbIn pexum TIG.

e Bbibepute 3HauyeHne CBapOYHOro ToKa.
e  Ortperynupyite pacxoq rasa u HaXMuTe Ha rasoBblii
KrnanaH CBapo4yHOro nucToneTa.
e [logkntounte ceTeBoW kabernb K UCTOYHUKY NMUTAHUS U
BKITHOYMTE CBApOYHELIA annapart.
e [lepxute CBapO4YHbIA MNUCTONET KaK YyKasaHO Ha
puUcyHkax Huxe, 6e3 nepepbiBa Mexay ABYMs hasamu.
[ Toueth 4 MpukocHUTECH
é | 3NEKTPOAOM K
NMOBEPXHOCTUN 3arOTOBKW.
ST MpunogHMMUTE aneKkTpoa
I_t J Ha 2-5 MM oT
N t NMOBEPXHOCTUN 3arOTOBKW.
Mo okoHYaHMKM CBapKK BbIKMOYNTE annapar.
TEPMO3ALUUTA
Mpn oNUTENBHOM MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHMKU cpabaTbiBaeT
YCTPOWCTBO  Tepmo3aluuTbl, 3aljuuiairowiee annapat  oT
neperpesa, u 3aropaeTtcs xenTtbin ceetoamon (LED). Mocne
oxraxgeHus annaparta MHOMKaTop neperpesBa BbIKMOYUTCS,
yKasblBas Ha BO3MOXHOCTb NpoAormkeHus ceapku. (Puc. B-1, B)
OBCNYXUBAHUE
TexHuuyeckoe 06CnyXMBaHWE U PEMOHT AOMKHbI BbIMOMHATLCS
TONbKO KBanuuuMpoBaHHbLIM NepPCcCoHanoM B COOTBETCTBUM C
Hopmoi (IEC 60974-4).

YCTPAHEHWE HEUCMPABHOCTEM

HeucnpaBHocTn

MpnYnHbI

Cnoco6bl ycTpaHeHusi

HeT cBapo4yHoro Toka, 3aropaeTtcs
XENTbIli cBETOAMOA TEPMO3aLLUTLI

Cpabotana Tepmo3salumra.

[oxantechb oxnaxaeHusa annaparta B
TeYyeHne I'IpVI6]'IVI3MTeJ'IbHO 2 MWHYT.
MHaunkaTop neperpesa BbIKMHOYMTCS

(LED).
aBTOMaTUYeCKM.
Annapart BKIO4€eH, HO HET CBapOYHOro BbikntounTe annapart 1 npoBepbTe
Kabenb 3axuma Maccbl unu gepxartesb
TOKa. NoAKIYEHME.

Annapat HenpasunbHo paboTaerT.

HenpanmbHaﬂ NONAPHOCTb 3aXXNMMOB
MacCChbl 1 gepXxaTtend afiekrpoda.

lMpoBepbTe NONSIPHOCTb, YKa3aHHYo Ha
yNaKoBKe 3MEKTPOLOB.

HecTtabunbHas gyra.

-) HencnpaBHocTb cBsizaHa €
BONb(PaMOBbLIM 3NEKTPOAOM. -)
Crnvwkom 6onbLLIO NOTOK rasa

-) UcnonbayinTte BonbgpamoBbIn
3MeKTPOA C NPaBUIbHbIM AUaMETPOM.
-) YMeHbLUNTE NOTOK rasa.

GHEKTpO,EI, nnaBuUTcA.

HenpaBunbHasa NOASPHOCTb.

Y6eautech, YTO 3aXXMM Macchl
NnoAcoeanHEH K pa3bemy C CUMBOJIOM +.




POLSKIE

WSTEP

To urzadzenie jest pradem falownika generatora (DC)
odpowiednim do spawania (rys. B-0). Dzieki technologii
inwertorowej, ktéra pozwala osiggng¢ wysokg wydajnos¢ przy
zachowaniu niewielkich rozmiaréw i wagi, spawarka jest
przenosna i tatwa w obstudze. Urzadzenie nadaje sie do
spawania elektrodami otulonymi (Tab. B1) i mozna je podigczyé
do agregatéw prgdotwoérczych o mocy réwnej lub wyzszej niz
podana w tabeli B-2. (wiecej informacji znajduje sie w instrukciji
C PART zawartej w pakiecie).

OPIS URZADZENIA (Rys. B-1)

A Pokretto ustawienia pradu spawania

B Wskaznik zabezpieczenia przed przegrzaniem LED

C Biegun ujemny (-)

D Biegun dodatni (+)

E ON-OFF wtgcznik

F Przewdd zasilajgcy

G Zaptonat zapton

H Pokaz

| TIG - selektor MMA (tylko dla modelu TIG)

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany personel,
zgodnie z normg IEC 60974-9 oraz przepisami prawa. Do
podnoszenia urzadzenia musi byé uSywany uchwyt
umieszczony w gornej czesci urzadzenia a urzadzenie musi by¢
w pozycji OFF. Napiecie wejsciowe musi by¢é zgodne z
napieciem podanym na tabliczce znamionowej znajdujacej sie
na urzadzeniu. Korzystanie z urzadzenia w instalacji
elektrycznej posiadajgcej odpowiednig ochrone zasilania
(bezpiecznik i / lub wytgcznik réSnicowy), ktéry jest zgodny z
wymaganym do jego stosowania. Wiecej szczegétéw moSna
znalez¢ informacje na tabliczce umieszczonej na urzadzeniu.
JAK USYWAC

OstrzeSenie: Przestrzegaj wszystkich wymaganych $rodkow
ostroSnosci umieszczonych w instrukgji bezpieczenstwa Przed
uruchomieniem spawarki, zapoznaj sie z zagroSeniami
zwigzanymi z procesem spawania.

Spawanie elektrodg MMA

e Podtagcz wtyczke zacisku uziemienia i uchwytem
elektrody do zlgczy urzgdzenia (Rys.B- 1, C i D),
obracajgc w celu zapewnienia dobrej przyczepnosci.
Woybierz polaryzacje Rys.B- 2 (1. do przodu lub do ty.
lu2), w zaleSnosci od powtoki elektrod (na wiecej
informacje zapoznaj sie z informacjami na opakowaniu
elektrod).

e Podtacz zacisk uziemienia do obrabianego materiatu i
znajdz dobry punkt styku metalu i zacisku, tak blisko
jak to moSliwe powierzchni, ktére majg byé¢ spawane,
umiesci¢ elektrode w uchwycie elektrody.

(Thumaczenie z oryginalnych instrukcji)

e WI6S wtyczke do gniazdka i wigcz urzadzenie do
spawania, naciskajac przycisk (Rys.B- 1, E) w pozyciji
ON.W spawarkach pozbawionych wtyka (modele
115/230V) nalezy podtgczyé do przewodu zasilania
znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej
pojemnosci i przygotowaé gniazdo elektryczne
wyposazone W  bezpieczniki lub  wylgcznik
automatyczny; podtaczy¢  odpowiedni  zacisk
uziomowy do przewodu uziomowego (zottozielony) linii
zasilania.

e wybraé prad spawania (fig. B-1) w zaleSnosci od
wyrobdraznaejugBo- elektrody (tab. 1).

e Uruchom operacje spawania przy uSyciu wszystkich
niezbednych zabezpieczen dla bezpieczenstwa.

e Po zakonczeniu spawania, naleSy wytgczyé
urzgdzenie i zwolni¢ elektrode z uchwytu elektrody.

Spawanie TIG (dla modelu TIG)

e Podigcz zacisk uziemienia palnika i biegunéw
jednostki; wybraé polaryzacje (bezposrednio lub w tyt)
w zaleSnoéci od rodzaju materiatu, ktéry ma byé
spawany.

e Podigcz zacisk
przedmiotu.

e Podtagcz przewdd gazowy palnika do zbiornika Rys.3.

e Wybierz tryb TIG za pomocga przetgcznika na panelu
przednim.

e  Ustaw Sadany prad.

e Ustaw przeptyw gazu z butli z gazem, a nastepnie
otworz zawor palnika.

e Podigcz przewdd zasilajgcy do zasilacza i wigcz

uziemienia do obrabianego

spawarke.
e USyj uchwyt TIG w ten sposéb bez przerwy w dwoch
fazach:
[ Toueth 4 Dotykaé elektrodg
!2 | obrabiany
Materiat.
S . Podnie$ elektrode na
L_t _I wysokosé 2-5mm od
= 1 przedmiotu obrabianego.

Po spawaniu nalezy pamietac¢ o wytgczeniu urzgdzenia.
ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Jesli urzadzenie jest uSywane do pracy ciaggtej zabezpieczenie
termiczne chroni urzgdzenie przed przegrzaniem. $o6tta dioda
LED ON wskazuje, Se ochrona termiczna jest wigczona.
Rozpoczaé spawanie moSna ponownie gdy dioda jest
wylaczona. (Rys. B-1,B).

KONSERWACJA

Wszystkie ustugi konserwacyjne muszg by¢ wykonane przez
wykwalifikowany personel zgodnie z normg (IEC 60974-4).

PROBLEMOW

USTERKA

MOSLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Urzadzenie nie dostarcza pradu i Sétta

Wiaczona jest ochrona termiczna.

Odczekaj okoto 2 minut, aS spawarka sie

lampka sie swieci schtodzi.
Urzadzenie jest wigczone, ale nie Przewdd uziemiajacy nie jest doktadnie Wytgcz urzgdzenie i sprawdz wszystkie
dostarcza pradu. podtgczony do materiatu. potgczenia.

Urzadzenie nie spawa prawidtowo.

Btad polaryzaciji.

Zmieh polaryzacje zgodnie z
informacjami na opakowaniu od elektrod.

TIG

Niestabilny tuk.

-) Sprawdz uSywang elektorde.
-) Sprawdz przeptyw gazu.

-) USyj odpowiedniego rozmiaru elektrody
Wolframowe;j.
-) Wyereguluj przeptyw gazu.

Elektroda topi.

Btad polaryzacii.

Sprawdz czy uzimienie jest podigczone
pod +.
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EAAHNIKA

EIZArQrH
AuTA n ouokeun cival éva pevpa petaTpotTéa yevviTplag (DC)
KatdAAnAo yia ouykOAAnon (Eik. B-0). Xdpn otnv texvoAloyia
inverter, TTOU €mMTPETTEl TNV ETITEUEN UWNAWY €MOOCEWV
olIaTNPWVTAG  TAUTOXPOVa HIKPO péyeBog kai PBdpog, o
OUYKOAANTAG gival @opnTOg Kal EUKOAOG oTn xprion. H cuokeun
gival KatdAANAN yia ouykOAANon pe emKOAUPPEVA NAEKTPOBIO
(Tab.B1) kai ytropei va ouvdeBei o€ yevvhTpIEG I0XUOG PE I0XU
ion n peyaAlTtepn atmd auTrh TTOU ava@EPETAl oTov TTivaka B-2.
(yio TrepIoodTEPEG AeTTTOUEPEIEG, avaTpEETE OTO eyXelpidio C
PART Ttrou TrepiAapBaveral oTn CUCKEUAaia).
Nepiypaegn Tng nxavng (To Zx B-1)
A Evag diakéTTng pelpatog ouykOAAnong.
B ‘Evdeign LED Bepuikig TpocTaciag.
C ApvnTIKOG TTOAOG (-).
D OeTIKOG TTOAOG (+).
E diok61TnG ON-OFF.
F KaAwdio Tpogpodoaciag.
G 'Evoeign LED.
H 006vn
| EmAoyéag TIG - MMA (pévo yia govtéAo TIG)
EFKATAXITAZH
H eykatdotaon Tpémmel va  yivetalr atrd  eKTTAIOEUPEVO
TTPOOWTTIKO oUP@wva Pe To TTpdTuTio IEC 60974-9 KaBWg Kal
TNV TPEXOUCQ KaI TNV TOTTIK vopoBeaia. MNa va avuywaoeTe T0
MNxavnua TIPETEl va  Xpnoidotroigitar n AaBfy TTou  €ivai
TOTTOBETNUEVN OTO AV PEPOG TOU WE TO Unxdvnua otn 6éon
OFF. H Ttdon €106dou mpétrel va Taipiddel ye TNV 140N TTOU
avaypd@eTal OTnNV TTIVAKI®A TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY TToU
Bpioketal eTdvw OTO TTPOIGV. XPNGIKMOTIOIAGTE TN KNXAVH OTO
OIKTUO NAEKTPIKOU PEUPOTOG PE XOPOKTNPIOTIKA KAl TTPO0TACIO
pevupaTtog (ao@aAeia kail / ) peAé dlaQUYRG) TTou gival cupuBaTd
ME TO peUPa TTOU OTTAITEITAI YIa TN XPrion Tou. Na TTEPICOOTEPES
AeTrTopépeieg Oc€iTe TIG OXETIKEG TTANPOPOpPIEG OTNV TTIVaKida
TEXVIKWYV XOPOAKTNPIOTIKWY TTOU BPIiOKETAI ETTAVW GTO TTPOIOV.
EKKINHZH
Mpoooxn: XpnolyotroInoTe OAEG EKEIVEG TIG TTIPOPUAGEEIS TTOU
ATTAITOUVTAI OTO YEVIKO £yXEIPIOI0O ao@OAgiag TTpIv TN AsIToupyia
NG MNXavAg, O1aBAdovrag TTPOCEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTOU
ouvdéovTtal ue Tn diadikaoia cuykOAANoNG.
ZuyKOAAnon pe nAekTpodio (MMA)
e  ZUVOEOTE TOUG OUVOETNPEG TOU KaAwdiou yeiwaong Kal
TOU KaAwdiou Tng TOIUTTIOAG OUYKOAANCONG OTOUG
QAVTIOTOIXOUG UTTODOXEIG TNG CUCKEUNG.ETTIAEETE TNV
TOAIKOTNTO  (EPTTPOG 1R TTHiow) avaAloya pe TNV
eMKAAUYN Twv nNAEKTPOdiwv  y(la TTEPIOCOTEPEG
TTANpoPopieg OeiTe TIG TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TN
OUOKeUAoia TwV NAEKTPOdIiwV).
e >UVvOEOTE TO OUVOETAPA YEIWONG OTO KOPMPATI Epyaaiag
Kal TOTTOBeTAOTE TO NAekTpOdIO OTnV UTTOd0XH TNG
TOIUTTIdaG OUYKOAANONG.
e >uvdéoTe TO KOAWDIO TPOoPodOCiag OTO PeUUa Kal
EKKIVAOTE TN

(MeTd@paon aTré TIC apXIKEG 0dNYiES)

e unxavA. MNa Toug CUYKOAANTEG BiXwG PEUMATOANTITN
(noviéha  115/230V), ouvdéote OTO  KOAWDIO
Tpo®odoaoiag évav KAVOVIKOTTOINUEVO PEUPATOANTITN
(2P + T) kat@AANANG IKavoTNTAg Kal TTPOdIOBEDTE HIa
TTpi¢a BIKTUOU £QOdIACHEVN HE AOPAAEIES KAl AUTOUATO
OIaKOTITN. To €I0IKO TePUATIKO YeEIWONG TIPETTEI Va
ouvdeBei oTOV aywyo YEiwoNG.

e  (KiTpIvO-TTPAOIVO) TNG YPAUMAG TPOYOod0aiag.

e EmA&CTE TO pelipa ouykOAANONG O oUVAPTNON UE TOV
TUTTO TOU NAekTpodiou TTou emmAéyeTal (Miv. B-1).

e  =EKIVAOTE ™ AeiToupyia OUYKOAANONG,
XPNOIMOTTOIWVTAG OAEG TIG ATTAPAITNTEG TTPOPUAAEEIS
yla TNV ac@dAcla.  Znueiwon: Oa  Tpémel va
ATTOOUVOECETE TO OUVOETHPA YEIWONG OTO KOMUATI
epyaciag MPETOMO auéowg MPETA TO OPRACINO NG
MNXaVAG OUYKOAANONG.

WIG WELDING (p6vo yia Tov T101r0 TIG) Fig.B-3

e ZUVOEOTE TOUG GUVOETHPEG TOU GPIYKTAPA YEIWONG Kal
TOU QOKOU OTOUG TTOAOUG TNG CUOKEUNG. ETTIAECTE TNV
TOAIKOTNTA (Guean f avTioTpoen) avaAoya Pe Tov TUTTO
TOU UNIKOU TTOU TTPOKEITAI VA OUYKOAANBEI.

o JUVOEOTE TO YEIWPEVO OQIYKTAPA OTO  KOUMATI
epyaaiag.

e >uvdEéoTe TO CWARVA agpiou KAUOTHPa aTov KUAIVOPO
agpiou Eik. B-3.

e EmA&CTe TN Aeimoupyia TIG.

o  EMmAECTE TO pEUPA GUYKOAANONG.

e EmA&ETe TN pony agpiou Tou KUAIVOPOU agpiou Kal
avoigTe TN @AGya BaABida.

e  2uvOéoTe TO KAAWDIO TPOPODOTiag OTO TPOPOSOTIKO
KOl EVEPYOTTOINOTE TOV GUYKOAANTH.

e XpnoigotroioTe TN @Adya yia ouykOAAnon oO1wg
TTAPAKATW, XWPIG TTaUcn YETAEU TWV dU0 QATEWV.

[ Touch r AyYi€TE TO KOPWETI PE TO

NAEKTPABIO.
Li#t . , .
NAEKTPOBIO aTTd TO
I—ET-I KOPMATI TTEpiTTOU 2-5 mm.

AvaonkwaoTe TO
Metd Tn OuykOAAnon, BuunBeite va amrevePyOTTOINOETE TN
OUOKEUN
OEPMIKH MPOZXTAZIA
Edv To pnxdvnua xpnoigoTtrolgital yia okAnpd KUKAO gpyaciag,
N OUOKEUN BEPUIKAG TTPOCTOCIAg TTPOCTATEUEI TN PNXAVH OTTO
utrepBéppavon. H kitpivn Auxvia LED avdper 611 n Bepuiki
TTpooTacia gival evepyoTroinuévn. Eival duvarh n ek véou évapén
TNG OUYKOAANONG POAIG n Auxvia LED eival opnoTh. (Zxriua B 1,
B)
ZYNTHPHZH
OAeg o1 uTminpeagieg ouvtApnong TPETTEl va  yivovtal arrd
€IOIKEUPEVO TTPOCWTTIKG GUUQwva pe Tov Kavova (IEC 60974-
4).

ZYNTHPHZH

MNpo6BAnua

MoéavAR Avon

H ouokeun dev divel peUua Kail n Kitpivn
evdeIkTIKA Auxvia LED tng Beppikng TrpoaTaaia
avaBel.

O pnxaviopog BepUIKAG TTpoaTadiag £XEl
EVEPYOTTOINDOEI.

Mepipévete yia 1o TEAOG TOU TTPOKABOPICUEVOU
XpOvou wigng (Trepitrou 2 AetTd). H evOeIKTIKA
Auxvia oBrvel.

H guaokeun TTapoT gival o€ Aeitoupyia dev divel
pevpa.

To kaAwdlio yeiwong A To KaAwdio TNG
TOIUTTIOOG GUYKOAANONG eV gival ouvdedEPEVO
e T pnxavn.

ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNXAVNUG Kal EAEYETE TIG
OUVOETEIG.

H pnxavnA dev KOAG cwoTd.

NGB0g TTOAIKOTNTAG

EAéyEte Tnv TTpoTEIVOpEVN TTOAIKOTNTA ETTAVW
OTn OUCKEUQOIa TwV NAEKTPOdIwWV.

AaTaBég 16¢0.

-) MpogmiAoyn atéd T0
NAekTPSdI0 BoAgpapiou
-) MoAU yeydAn pory Tou agpiou

-) XpnoiyotroioTe éva nAekTpddio BoAgpapiou
ME TOo KATAAANAO péyeBog
-) MeiwaoTe TN pon agpiou.

Ta nAekTpddIa Aiuvouv.

NE&B0g TTOAIKOTNTAG.

EAéyEre €dv To kaAWDIO yeiwong éxel ouvdedei
kaTé AdBog aTov uTTodo)Ea Tou OETIKOU
OKPOBEKTN +.




CESTINA

uvob

Toto zafizeni je generator méni¢ proudu (DC), vhodny pro
svarovani (Fig.B-0). Diky technologii ménice, ktera

umozfiuje dosazeni vysokych vykonu pfi zachovani malé
velikosti a nizké hmotnosti, svareCka je pfenosna a snadno se
s ni manipuluje. PFistroj je vhodny ke svafovani s oplasténymi
elektrodami (Tab.B-1) a Ize jej pfipojit ke generatoru elektrické
energie s hodnotami rovnymi nebo vy$Simi, nez je uvedeno v
tabulce B 2.(dal$i podrobnosti naleznete v ptiruéce C CAST,
ktera je soucasti baleni).

POPIS PRISTROJE (Obr. B-1)

A Knoflik k regulaci svafovaciho proudu.

B LED kontrolka tepelné ochrany.

C Zaporny pal (-).

D Kladny pdl (+).

E Vypina¢ ZAP/VYP

F Napajeci kabel

G Indikator zapalovani

H Zobrazit

I Voli¢ TIG - MMA (pouze pro model TIG)

INSTALACE

Instalaci musi provést vySkoleny personal podle normy IEC
60974-9 a aktualni a mistni legislativy. Ke zdvihani pfistroje je
nutno pouzit madlo umisténé na pfistroji nahofe a pFistroj musi
byt vypnuty. Vstupni napéti se musi shodovat s napétim na
vykonovém §titku na vyrobku. Pouzivejte pfistroj na elektrickém
systému s vlastnostmi a proudovou ochranou (pojistka a/nebo
diferencialni spina€) v souladu s proudem potfebnym pro
pouzivani. Dal8i podrobnosti naleznete na Stitku na pfistroji.
JAK SE POUZIVA

Varovani: Pouzijte veSkera opatfeni pozadovana ve vSeobecné
bezpelnostni pfirucce pfed pouZitim svarecky, peclivé si
prostuduijte rizika spojena se svafovanim.

MMA svarovani elektrod

e  Pfripojte zastrcky uzemnovaci zditky a drzak elektrody
ke konektoram pfistroje (obr. B-1, C a D) otacenim dilu
pro zajisténi dobrého uchopeni. Zvolte polaritu obr.B-2
(1. Vpred nebo 2. zpét) podle oplasténi elektrod (blizsi
informace naleznete na obalu elektrod).

e Pripojte uzemnovaci svorku k obrobku, ktery ma byt
svarovan, co nejblize ke svafované oblasti, vlozte
elektrodu do drzaku elektrody a snazte se pfitom
vytvofit dobry kontaktni bod mezi kovem a svorkou.

(Pfreklad z ptivodnich pokyni)

e Zatrlte zastrcku do zasuvky a zapnéte svafecku
stisknutim tlac¢itka (obr. B-1, E) do polohy ZAP. U
svafovacich pfistroju bez zastr¢ky (modely 115/230V)
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku
(2P + PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte
sitovou zasuvku vybavenou pojistkami  nebo
automatickym jistiCem; pfisluSny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.

e  Zvolte svafovaci proud (OBR B-1, A) podle typu
zvolené elektrody (tab. B-1).

e Zahajte svafovani pouzitim vSech potfebnych
ochrannych opatfeni pro bezpeénost.

e Po dokonCeni svafovani pfistroj vypnéte a uvolnéte
elektrodu z drzaku elektrody.

TIG WELDING (pouze pro typ TIG)

e Pripojte konektory uzemnovaci svorky a konektoru
hofaku na pdly zafizeni; zvolte polaritu (dopfedu nebo
dozadu) ve vztahu k typu materialu, ktery chcete svafit.

e  Pripojte uzemrovaci svorku k obrobku.

e Pfipojte trubku plynového hofaku k plynovému valci
Obrazek B-3.

e Zvolte rezim TIG.

e Vyberte svafovaci proud.

e Vyberte prutok plynu plynového vaice a oteviete
horak ventil.

e  Pripojte napajeci kabel k napajeni a zapnéte jej
svare€ Pouzijte horfak k svareni, a to bez prestavky.

e Mezi obéma fazemi.

[l ]

Po svafovani nezapomerite spotfebi€ vypnout.

TEPELNA OCHRANA

PFi pouzivani pfistroje v energeticky naro€ném cyklu chrani
tepelna ochrana pfistroj pfed prehfatim. Svitici zluta LED
signalizuje zapnutou tepelnou ochranu. Svafovat je opét mozné
az LED zhasne.(OBR. B-1,B).

UDRZBA

Veskeré udrzbarské prace musi provadét kvalifikovany
personal v souladu normou (IEC 60974-4).

Klepnéte na kus
elektrodou.

Zvednéte elektrodu z
kusu asi 02 az 5 mm.

ODSTRANOVANi PROBLEMU

ANOMALIE

PRICINY

OPRAVNA OPATRENI

Pfistroj nedodava proud a Zluta kontrolka
LED tepelné ochrany se rozsviti.

Tepelna ochrana svarecky se zapnula.

Vyckejte na vychladnuti po dobu asi 2
minut. Kontrolka LED zhasne.

Pristroj je zapnuty ale nedodava proud.

Kabel uzemrovaci svorky kabelu nebo
drzak elektrody neni pfipojen ke
svarecce.

Pristroj vypnéte a zkontrolujte pfipojeni.

V&S pfistroj nesvafuje pravné.

Chyba polarity

Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu
elektrod.

Nestabilni oblouk

-) Vychozi hodnota pochazejici z
wolframové elektrody
-) PFili§ dulezity prutok plynu

-) Pouzivejte volframovou elektrodu
s odpovidajici velikosti
-) Snizeni pratoku plynu

Elektroda se roztavi

Chyba polarity

Zkontrolujte, zda je uzemnovaci svorka
skutecné pripojena k +




SLOVENSKY

uvob
Zariadenie je generator menica pradu (DC), vhodny na zvaranie
(Fig.B-0). Vdaka technolégii invertora, ktory umozZfiuje
dosiahnutie vysokého vykonu pri zachovani malych rozmerov a
hmotnosti, je zvaraci pristroj prenosny a lahko ovladatelny.
Zariadenie je vhodné na zvaranie s obalenymi elektrédami
(Tab.B-1) a mdéze byt pripojené ku generatorom elektrickej
energie s vykonom rovnym alebo vySSim ako je uvedené v
tabulke B-2.(pre viac informécii si pozrite VSEOBECNU CAST
navodu, ktora je su€astou balenia).
POPIS ZARIADENIA (Obr. B-1)
A Gombik pre prud zvarania.
B LED indikator tepelnej ochrany.
C Zaporny pal (-).
D Kladny pdl (+).
E Prepinaé ZAPNUT - VYPNUT.
F Napajaci kabel.
G Indikator zapalovania
H zobrazit
1 Voli¢ TIG - MMA (len pre model TIG)
INSTALACIA
InStalaciu musi vykonat' vySkoleny zamestnanec v sulade s
normou IEC 60974-9 a aktualnom a miestnom legislativou. Na
zdvihnutie zariadenia je potrebné pouZit rukovat umiestnenu v
hornej &asti vyrobku a zariadenie musi byt VYPNUTE. Vstupné
napatie musi zodpovedat napatiu uvedenému na vyrobnom
Stitku na zariadeni. Pouzite zariadenie v elektrickom systéme,
ktoré nabijanie a ochranu napajania (poistku a/alebo
diferencialny prepinac), ktoré su kompatibilné s pradom
potrebnym na jeho pouZitie. Pre viac informacii si pozrite
informacie na Stitku zariadenia.
AKO HO POUZIVAT
Upozornenie: Pred pouzitim zvaracieho zariadenia pouzite
vSetky opatrenia v navode na pouzivajte a starostlivo si
precitajte o rizikach spojenych so zvaranim.
Zvaranie MMA elektrédami
e Pripojte zastr¢ky uzemnovacich svoriek a elektrody
drziaka ku konektorom stroja (obr. B-1, C a D) a otocte
ho, aby ste zabezpedili dobré uchopenie. Vyberte
polarity na obr.B-2 (1. vpred alebo vzad 2.) v zavislosti
od povrchovej Upravy elektrod (pre dalSie informacie
pozri informacie na obale elektrod).
e Uzemnovaciu svorku pripojte k suciastke, ktoru chcete
privarit tak, aby ste vytvorili kontaktny bod medzi

zvarena, vlozte elektrédu do drziaka elektrody.

(Preklad z pévodnych pokynov)

e Zastrcku vlozte do zasuvky a zapnite zvaracie
zariadenie stlatenim spinaca (obr. B-1, E) do polohy
ZAPNUT. Pri zvéracich pristrojoch bez zastréky
(modely 115/230 V), pripojte k napajaciemu kablu
normalizovanu zastréku (2P + PE) svhodnou priudovou
kapacitou a pripravte sietovu zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

e Vyberte zvaraci prudu (obrazok B-1, A) v zavislosti od
typu vybranej elektrody (Tab. B-1).

e Spustite operaciu zvarania s pouzitim vSetkych
potrebnych druhov bezpe&nostnej ochrany.

e Po dokonéeni zvarania vypne stroj a vyberte elektrodu
z drziaka elektrody.

TIG WELDING (iba pre typ TIG)

e Pripojte konektory uzemnovacej svorky a konektora
horak na pdly pristroja; vyberte polaritu (dopredu alebo
dozadu) vzhladom na typ materialu, ktory sa ma zvarat
Pripojte.

e uzemnovaciu svorku k obrobku.

e  Pripojte trubicu plynového horaka k plynovému valcu
Obrazok B-3.

e Vyberte rezim TIG.

e  Zvolte zvaraci prud.

e Vyberte prud plynu plynového valca a otvorte horak
ventil.

e Pripojte napajaci kabel k napajaciemu zdroju a
zapnite ho zvérac.

e Pouzite horak na zvaranie ako na nasledujucom bez
prestavky medzi tymito dvoma fazami.

Zdvihnite elektrédu z

.Touth r
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dielu priblizne o 2 az 5

I—ET-I mm.

Po zvarani nezabudnite pristroj vypnut.

TEPELNA OCHRANA

Ked sa pristroj pouziva v ndro€nom pracovnom cykle,tepelna
ochrana chrani zariadenie pred prehriatim. ZItda ZAPNUTA LED
diéda indikuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta. Zvarat je mozné
vtedy, ked sa LED indikator vypne. (Fig.B-1,B).

UDRZBA

V8etky sluzby udrzby musi vykonat kvalifikovany personalu v
sulade s normou (IEC 60974-4).

Dotknite sa elektrody.

RIESENIE PROBLEMOV

ANOMALIE PRICINY NAPRAVA
Pristroj nema prud a zltéa LED Tepelna ochrana zvaracieho zariadenia Pockajte, kym sa skon¢i chladenie,
Kontrolka tepelnej ochrany svieti. sa zapla. t.j. asi 2 minuty. LED indikator je vypnuty.

Zariadenie je zapnuté, ale nie je v hom
prud.

Kabel uzemrnovacej svorky alebo drzZiaka
elektrody nie je pripojeny k zvaraciemu
zariadeniu.

Zariadenie vypnite a skontrolujte pripojky.

Zariadenie nezvara spravne.

Chyba polarity

Skontrolujte polaritu na obale elektrod.

TIG

Nestabilny obluk.

-) Nepritomnost z volframovej elektrody.
-) Prili§ velky prietok plynu.

- Pouzite volframovu elektrédu s
primeranou velkostou.
-) Znizte prietok plynu.

Elektréda sa topi.

Chyba polarity.

Skontrolujte, ¢i je uzemrnovacia svorka
skuto€ne pripojend k +.
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SLOVENSCINA

PREDSTAVITEV

Ta naprava je pretvornik toka generatorja (DC), ki je primeren
za varjenje (Fig.B-0). Zahvaljujo€ tehnologiji inverterja, Ki
omogoca doseganije visokih lastnosti ob ohranjanju majhnosti in
teze, je varilec prenosljiv in enostaven za uporabo. Naprava je
primerna za varjenje s prevlecenimi elektrodami (Tab.B-1) in se
lahko priklju¢i na generatorje z mocjo, ki je enaka ali vecja, kot
je navedeno v tabeli B-2. (ve¢ podrobnosti najdete v C priro
Niku, ki je priloZen pri paketu).

OPIS NAPRAVE (Slika B-1)

A Gumb za varilni tok

B Toplotna za&c¢ita — LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Napajalni kabe

G Vzig vodil

H Zaslon

| Izbirnik TIG - MMA (samo za model TIG)

INSTALACIJA

InStalacija mora biti pod vodstvom strokovno usposobljene
osebe, ki je opravila usposabljanje v skladu z STANDARDOM
oznake IEC 60974-9 in lokalno zakonodajo. Za dviganje stroja
je potrebno uporabiti ro €aj, ki je namescen na vrhu naprave v
polozaju, medtem ko je naprava izklopljena. Vhodna napetost
se mora ujemati z napetostjo navedeno na tablici o tehni ¢nih
specifikacijah na izdelku. Stroj priklapljajte na elektri¢ni sistem,
ki ima znacilnosti dobave in zas¢ito napajanja (varovalko in / ali
stikalo), ki so zdruZljivi za njegovo uporabo. Za ve ¢ informacij
poglejte tablico na izdelku.

IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno preberite
tveganja v splodnem priro€niku varnosti, povezanim s procesom
varjenja.

Varjenje elektrod MMA

e Povezovanje zemeljske sponke in nosilca elektrode do
spojnikov aparata (Slika B-1, C in D), vrti se, da
zagotovi dober oprijem. Izberite polarnost Slika. B-2 (1.
Naprej ali 2. Nazaj) glede na oblogo elektrod (za ve¢
informacij poglejte pakiranje elektrod).

e  Prikljucite zemeljsko sponko na obdelovanec, katerega
boste varili, zato da vzpostavite dober stik med
obdelovancem in sponko &im blizje obmoc¢ju varjenja,
vstavite elektrodo v drzalo elektrode.

e Vstavite elektriBni prikljuBek v elektriBno vtiBnico in

(Prevod iz originalnih navodil)

vkljuBite varilni aparat z stikalom (Slika B-1, e) v
pozicijo ON. Za modele, ki nimajo vtikaca (model
115/230V), je treba pritrditi na napajalni kabel
normirani vtika¢ ustreznega dometa, (2P + T) ter
opremiti vtiénico z varovalkami ali samodejnim
stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja.

e |zberite varilno napetost (Slika B-1, A) glede na tip
elektrode (Tabela 1).

e Pred zaCetkom varjenja poskrbite za vso potrebno
varnostno zascito vas in ljudi okoli vas.

e Ko kon€ate z varjenjem izklopite varilni aparat in
odstranite elektrodo iz drZala elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e PoveZite konektorje ozemljitvene sponke in baklja na
polovici naprave; izberete polarnost (naprej ali nazaj)
glede na vrsto materiala, ki ga je treba zvariti.

e  Prikljucite ozemljitveno objemko na delovni kos.

e  Prikljucite gasno cev gorilnika v plinski jeklenki Slika B-

e |zberite nacin TIG.

e |zberite varilni tok.

e |zberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil.

e Napajalni kabel priklju¢ite na napajanje in ga vkljucite
Varilec.

e Uporabite baklo, da se zavarite, kot sledi, brez pavze
med dvema fazama.

| Li"\\ fg, TJ'

Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata.

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se varilni aparat uporablja za dalj$e obdobje ali varjenje z
viSjo napetostjo, se lahko vklopi zasScita proti pregrevanju
varilnega aparata. Ce gori rumena opozorilna LED ON lu¢ka na
varilnem aparatu prikazuje, da se je vklopila termalna zas¢ita.
Medtem ko lu€ka govori, stroj ne bo deloval dokler se ne ohladi.
Ko je varilni aparat ohlajen, se lu¢ka izklopi. (Fig B-1, B).
VDRZEVANJE

Vsa servisna dela morajo biti opravljena s strani usposobljenega
osebja v skladu z merili IEC 60974-4.

Dotaknite se kosa z
elektrodo.

Dvignite elektrodo iz kosa
priblizno 2-5 mm.

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE

VZROKI RESITVE

Aparat ne delu in gori rumena LED luc¢ka
za zascito pregrevanja..

Toplotna zasS¢ita se je vkljucila.

Pocakajte do ohladitve varilnega aparata
cca. 2 minuti. Rumena LED lu¢ka se bo
izklopila.

Aparat je vklju€en, vendar ne deluje.

Kabel zemeljske za&cite ali drzalo
elektrode ni priklju¢en na varilni aparat.

Ugasnite aparat in preverite prikljucke.

Vas aparat ne vari pravilno.

Napaka polarizacije.

Poglejte navodila na embalazi elektrod in
mo¢ potrebno za njih.

Nestabilen lok.

-) Privzeto prihaja iz volframove
elektrode.
-) Preve€ pomemben pretok Plina.

-) Uporabite volframovo elektrodo z
ustrezno velikostjo.
-) ZmanijSajte pretok plina.

Elektroda se topi.

Napaka polarnosti.

Preverite, ali je ozemljitvena sponka
resni¢no prikljuena na +.




LATVIESU

IEVADS
81 ierice ir denerators DC stravas parveido$anai, piemérots
metinaSanai (Fig.B-0). Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnolodijam tas Gauj sniegt augstu veiktspéju
saglabajot mazu izméru un svaru, metindmais aparats ir viegli
parnésdjams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinasanai ar parklati elektrodi (Tab.B-1) parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas aeneratoriem, kuru jauda ir vienada vai
augstdka par B-2.tabulda noteikto.(stkaku informaciju skatit
lieto$anas instrukcija, kura iekGauta iepakojuma).
IERICES APRAKSTS (Bild B-1)
A Metina8anas stravas poga
B Termiskas aizsardzibas LED indikators
C Negativs pols (-)
D Pozitivs pols (+)
E leslégSanas slédzis
F Stravas vads
G Uzdegimas ledas
H Ekranas
I TIG - MMA selektors (tikai TIG modelim)
UZSTADISANA
UzstadiSanu javeic apmacitam profesionalim saskaHa ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabat novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. leejas spriegumam jabat vienadam ar spriegumu, kur$
ir noradits uz produkta tehniskas plaksnites. Izmantojiet iekartu
elektriskaja sistéma, kura ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecieSama ta izmanto$anai. Stkaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI
Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noraditi visparéja drosibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus iespé&jamos
riskus, Kkuri ir saistiti ar metindSanas procesu.
MMA elektrody suvirinimas
e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdakSai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Bild.B-2(1.priek$&jo vai
2.apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skatit uz elektrodu iepakojuma).
e Pievienojiet zeméjuma skavu pie metinama aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,

(Tulkojums no originalajiem noradijumiem)

o levietojiet kontaktdakdu kontaktligzda un ieslédziet
metindmo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija.Suvirinimo  aparatuose, tiekiamuose be
kiStuko (modeliai 115/230V) sujungti atitinkamai srovei
pritaikytg normalizuota kiStukg ir maitinimo laidg (2P +
T) ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydZiaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jZzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias).

e |zvélieties metinaSanas stravu (B-1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metindSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu drosibu.

e Kad metinaSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tik TIG tipo)

e Prijunkite Zemiausios apkabos ir jungties jungtis
zibintuveélis j prietaiso polius; pasirenkate poliSkum g (j
priekj arba atgal), atsizvelgiant | suvirinamos
medZiagos ti pg.

e  Prijunkite dirzg prie dirzo.

e  Prijunkite degiklio dujy vamzdj prie dujy baliono B-3
pav.

e  Pasirinkite TIG rezima.

e  Pasirinkite suvirinimo srove.

e Pasirinkite dujy baliono dujy srautg ir atidarykite d
egiklj voZtuvas.

e Prijunkite maitinimo laidg prie maitinimo Saltinio ir jjunki
te suvirintojas.

e Naudokite degiklj suvirint, kaip nurodyta toliau be
pauzé s tarp dviejy etapy.

| Touch r
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Po suvirinimo nepamirskite iSjungti prietaiso.

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena
LED ON norada, ka termala aizsardziba ir ieslégta. MetinaSanu
ir iespéjams atsakt, kad LED izslédzas. (Bild.B-1,B)

APKOPE

Palieskite gabalélj su
elektrodu.

Pakelkite elektrodg nuo
gabalo apie 2-5 mm.

péc iespéjas tuvak metinamajai zonai, ievietojiet Tehnisko apkalpo$anu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
elektrodu elektroda turétaja. servisa centra saskafHa ar (IEC 60974-4) normu.
FELSOKNING

Novirzes no normas

Ceéloni

leteikumi problému novérsanai

lerice nepadod stravu un ir iededzies
dzeltenais termalas aizsardzibas LED
indikators.

Ir ieslégta metinataja termiska
aizsardziba.

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apméram 2 mindtes, kamér LED
indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu.

Zeméjuma skavas kabelis vai
elektrodu turétajs nav pievienots
metinatajam.

Izslédziet ierici un arbaudiet
savienojumu.

Jusu ierice metina nepareizi.

Polaritates kGada.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma.

TIG

Nestabili lankas.

-) Numatyta i$ volframo Elektrodo.
-) Per didelis dujy srautas.

-) Naudokite tinkamo dydzio volframo
elektroda.
-) Sumazinti dujy srauta.

Elektrodas tirpsta.

PoliSkumo klaida.

Patikrinkite, ar Zemés jungtis tikrai
prijungta prie +.
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EESTI

SISSEJUHATUS
See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter tehnoloogial
ja mdeldud keevituseks (Fig.B-0). Tanu inverter tehnoloogiale,
mis vdimaldab saavutada suure vdimsuse hoides samas
seadme suurust ja kaalu vaikesena on keevitajal
kaasaskantavat seadet lihtne kasitseda. Seade sobib
keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud (Tab.B-1) ning
seadet vdib kasutada elektrigeneraatoritega, mille véimsus on
sama vOi suurem keevitusseadme vbéimsusega mis naidatud
Tabel B-2.
SEADME KIRJELDUS (Fig.B-1)
A vbimsuse reguleerimise nupp
B termokaitse LED indikaator
C negatiivne poolus (-)
D positiivne poolus (+)
E toitejuh
F Toitejuhe
G Uzdegimas ledas
H Ekranas
| TIG-MMA valija (ainult TIG mudelil)
PAIGALDAMINE
Paigaldamist peab 1abi viima koolitatud personal vastavalt
standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke digusakte
silmas pidades. Seadet tuleb tésta kaepidemest, mis on
seadme Ulemise osa kiiljes ning jalgida tuleb, et seade oleks
valja julitatud (OFF) asendis. Sisendpinge peab vastama
pingele, mis on margitud tehnilise plaadi peal mis asetseb
seadme peal. Kasutage seadet ainult vooluvdrgus millel on
kaitsmed mis vastavad seadme kaitsmetele ja lisaliliti. Vaata
tapsemat informatsiooni seadme peal olevalt tehniliselt plaadilt.
KUIDAS SEADET KASUTADA
HOIATUS: Jalgige ja kasutage koiki ettevaatus- ja
ohutusabindusid ennem kui alustate keevitamisega ning lugege
juhend [6puni |abi.
MMA elektroodi keevitamine
e Uhendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on naidatud (Pilt B-1 , C ja D) ja
keerake hea Gikenduse saamiseks kinni. Vali polaarsus
edasi vd tagasi Fig.B-2 (1. Forward / 2. Reverse)
sbltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi karbi
pealt).
e Uhendage maanduklamber metalli kliige, mida soovite
keevitada ning jalgige, et oleks hea ilhendus metalli ja

(Télge originaaljuhistest)

evituskohale véimalikult 1dhedale. Et keevitada aseta
elektrood elektroodi hoidikusse.

e Uhendage seadme pistik seinakontakti ja liilitage
keevitusseade sisse vajutades lilitit (Pilt B-1, E) ON
positsiooni.  Keevitusaparaatidele, mis ei ole
varustatud pistikuga (mudel 115/230V), Uhendage
piisava voimega toitekaabli standardpistik (2Pt + T) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke Vvoi
automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema ulhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline).

e Valivoolu vdimsus (Pilt B-1, A), vastavalt sellele, millist
elektroodi kasutad (TAB B-1).

e Alusta keevitamist kasutades koiki vajalikke kaitseja
turvavahendeid.

e  Kui keevitus on Idpetatud, siis lilitage seade vélja ja
vabastage elektrood elektroodi hoidikust.

TIG-keevitus (ainult TIG-tiilipi jaoks)

e Uhendage maandusklambri ja klemmliidese pistikud
poleti seadme poolustele; vali polaarsus (edasi voi
tagasi) keevitatud materjali tlilibi suhtes.

e Unhendage maandusklamber t6étliga.

e Uhendage péleti gaasitoru gaasiballooniga Fig.B-3.

e Valige TIG reziim.

e Valige keevitusvool.

e Valige gaasiballooni gaasivool ja avage podleti ventiil.

e Uhendage toitejuhe toiteallikaga ja liilitage sisse
Keevitaja.

e Keerata pdleti keevitada jargmiselt ilma pausi kahe
faasi vahel.

Puutuge tikk elektrodiga.

|Li"\\ !L T-i

Parast keevitamist pidage meeles, et lllitage seade vélja.
TERMOKASTE

Kui seadet kasutatakse raske 100 tstuklis, siis termokaitse
kaitseb seadet llekuumenemise eest. Kui termokaitse on sisse
ldlitunud, siis stttib kollane LED tuli seadmel. Kui tuli kustub siis
on véimalik t66d jatkata.

HOOLDUS

Tostke elektroodist tlikk
umbes 2-5 mm.

keevituskoha vahel asetades maandusklambri K&ik hooldustdod tuleb teha personalil, kes on sertifitseeritud
vastavalt (IEC 60974-4).
RIKKEOTSINGU
PROBLEEM P6HJUS LAHENDUS

Seade ei td6ta ja anna véimsust ning
kollane termokaitsme LED tuli péleb

Termokaitse on rakendunud todle.

Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit.
Kaitsme LED tuli kustub. Jatka t66d.

Seade on sisse lilitatud, kuid ei anna
voimsust.

Maanduskaabel vbi elektroodihoidja
kaabel ei ole korralikult seadmega
Uhendatud.

Lilita seade valja ja kontrolli kaablite
dhendusi.

Seade ei keevita korralikult.

Polaarsus on vale.

Kontrollige millist polaarsust on
soovitatud elektroodide pakendil.

TIG

Ebastabiilne kaar.

-) Vaikimisi tulevad Volframelektroodist.
-) Liiga oluline gaasi voolukiirus.

-) Vaikimisi tulevad Volframelektroodist.
-) Liiga oluline gaasi voolukiirus.

Elektrood sulab.

Polaarsuse viga.

Kontrollige, kas maandusklamber on
tdesti lhendatud +.
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LIETUVA

IEVADS

Sis jtaisas yra generatoriaus keitiklio srové (DC), tinkama
suvirinti (B-0 pav.). Dél keitiklio technologijos, kuri leidZia
pasiekti auksty rezultaty iSlaikant mazg dydj ir svorj, suvirintojas
yra neSiojamas ir lengvai valdomas. Jrenginys tinka suvirinti
dengtais elektrodais (Tab.B-1) ir gali bdti prijungtas prie elektros
generatoriy, kuriy galia yra lygi ar didesné, nei nurodyta B-2
lenteléje. (daugiau informacijos rasite pakuotéje esanCiame C
PART vadove).

IERICES APRAKSTS (Fig.B-1)

A Metina8anas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslégSanas slédzis

F Stravas vads

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

| TIG-MMA selektorius (tik TIG modeliams)

UZSTADISANA

UzstadiSanu javeic apmacitam profesionalim saskafHa ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabdt novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. leejas spriegumam jabat vienddam ar spriegumu, kurs
ir noradits uz produkta tehniskas plaksnites. lzmantojiet iekartu
elektriskaja sisttma, kura ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecieSama ta izmantoSanai. Sikaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI

Bridindjums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noraditi visparéja drosibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus iesp&jamos
riskus, kuri ir saistiti ar metindSanas procesu.

MMA elektrodu metinasana

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdakSai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Fig.B-2 (1. Priek$€jo vai 2.
Apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skatit uz elektrodu iepakojuma).

e Pievienojiet zeméjuma skavu pie metinama aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,
péc iespéjas tuvdk metinamajai zonai, ievietojiet
elektrodu elektroda turétaja.

o levietojiet kontaktdakSu kontaktligzda un ieslédziet

(Vertimas i$ originaliy instrukcijy)

metinamo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija. Modeliem, kuriem nav kontaktdaksas (modeli,
kuri ir paredzéti 115/230V tikliem): Savienojiet
baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z) ar
atbilstoSiem  raditajiem un sagatavojiet vienu
baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko izslédzéju aprikotu rozeti; atbilstoSajam
iezemésSanas piesléegam jabat pieslégtam pie
baro$anas linijas zemé&juma vada (dzeltenizals).

e |zvélieties metinaSanas stravu (B-1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metindSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu drosibu.

e Kad metinaSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tikai TIG tipa)

e Savienojiet zemé&juma skavas un savienotija
savienotajus lapas I1dz ierices lenkiem; izvéléties
polaritati (uz priekSu vai pretéja virziena) attieciba pret
metinama materiala veidu.

e Zemes skavu pievienojiet darbgalam.

e Savienojiet lapa gazes cauruli ar gazes balonu B-3.
Atteéls.

e lzvélieties TIG rezimu.

e |zvélieties metinaSanas stravu.

e lzvélieties gazes cilindra gazes plismu un atveriet
degla varstu.

e Pievienojiet strdvas vadu baroSanas blokam un
ieslédziet metinataju.

e Izmantojiet lodlampu, lai S|dkt, ka noradits talak, bez
pauzes starp diviem posmiem.

Teuch r | Pieskarieties gabalam ar

Elektrodu.
Lift )
| 3\ é@ TJ

Paceliet elektrodu no
gabala apméram 2-5

mm.
Kad metode ir pabeigta, izslédziet ierci.
TERMALA AIZSARDZIBA
Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena
LED ON norada, ka termala aizsardziba ir ieslégta. MetinaSanu
ir iespéjams atsakt, kad LED izslédzas. (Fig.B-1,B)
APKOPE
Tehnisko apkalpo$anu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
servisa centra saskafa ar (IEC 60974-4) normu.

TRAUCEJUMMEKLESANA

NOVIRZES NO NORMAS

CéLONI

LETEIKUMI PROBLEMU NOVéRSANAI

lerice nepadod stravu un ir iededzies
dzeltenais termalas aizsardzibas LED
indikators.

Ir ieslégta metinataja termiska
aizsardziba.

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apméram 2 mindtes, kamér LED
indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu.

Zeméjuma skavas kabelis vai elektrodu
turétajs nav pievienots metinatajam.

Izslédziet ierici un parbaudiet
savienojumu.

Jusu ierice metina nepareizi.

Polaritates kGada.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma.

-) Parak svarigs gazes plismas atrums.

TIG
-) Nokluséjums nak no volframa -) lzmantojiet volframa elektrodu ar
Nestabila loka. elektroda. atbilstoSu izméru.

-) Samazinat gazes plismas atrumu.

Elektrods kist.

Polaritates klada.

Parbaudiet, vai zemes skava ir patieSam
savienota ar +.
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TURK

GIRIS

Bu cihaz, Sekil B-0'a kaynak yapmaya uygun bir jeneratdr
cevirici akimidir (DC). Kuguk boyutu ve agirligi korurken yiksek
performans elde etmeyi saglayan inverter teknolojisi sayesinde
kaynak makinesi portatiftr ve kullanimi kolaydir. Cihaz,
kaplanmis elektrotlarla (Tab.B-1) kaynak yapmak igin uygundur
ve Tablo B-2'de bildirilene esit veya daha yliksek glice sahip gii¢
jeneratorlerine baglanabilir. (Daha fazla detay igin, paket
icerisinde bulunan C parca kitapg¢igina bakiniz).

MAKINENIN TARIFi (Sekil B-1)

A Kaynak akim topuzu

B Isil koruma led gdstergesi

C Negatif Kutup (-)

D Pozitif Kutup (+)

E Acma — Kapama Dugmesi

F Gii¢ Kordonu

G enflamasyon buz

H Ekrani

I TIG - MMA segici (sadece TIG modeli igin)

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standartlarina uygun egitimli personeller
tarafindan yapilmalidir. Makina kapali ile iken tutma
pozisyonunda havaya kaldiriimalidir. Giris voltaji makina
Uzerinde bulunana teknik bilgilere uygun olmalidir. Makineyi
elektril sisteminde saglanan 6zelliklerde ve kullanim igin uygun
akimdaki guc korumasi ile kullanin.

NASIL KULLANILIR ( HOW TO USE )

Uyari: Makineyi ¢alistirmadan once, glvenlikkitabinda bulunan
tum gerekli on uyarilar dikkatlice okunmaldir.

MMA elektrot kaynagi

e Dyi bir sekilde baglandigindan emin olmak igin
topraklama pensesini ve elektrot tutucusunu
dondirerek makine baglantilarina takiniz. ( Figur B-1
C ve D ) Elektrodun kaplmasina gore kutubu seciniz
Figur B-2 ( 1. Pleri 2.Ters ) (Daha fazla bilgi icin
elektrod paketindeki bilgiye bakiniz).

e Metal ve pense arasidnaki bagdlantlyr kurmaya
calismak i¢in , topraklama kelepgesini kaynatilacak
metale baglayin, elektrod pensesine elektrodu takin.

e Fisi gu¢ cikisina takin ve digmeyi agik pozisyonuna
getirerek kaynak makinesini ¢alistirin. Figsiz kaynak

(Orijinal talimatlardan geviri)

makinelerii¢in (115/230V modelleri), baglayin gug icin
yeterli kapasiteye sahip normallestiriimis bir fis (2P +
T) kablo ve sigorta veya otomatik olarak donatiimig bir
elektrik prizi hazirlayin devre kesici; 6zel topraklama
terminaline baglanmalidir Gu¢ kaynagi hattinin toprak
iletkeni (sari-yesil).

e Tablo B-1 e gore elektrod tipini ve Figure B-1,A ya gore
kaynatma akimini secin.

e Gilvenlik icin gerekli tim 6nlemleri alarak kaynatma
islemine baslayin.

e Kaynak tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin
ve elektrodu penseden cikartin.

TIG KAYNAK (sadece TIG tipi igin)

e Toprak kelepgesinin konektorlerini  ve cihazin
kutuplarina mesale; Kaynaklanacak malzemenin
tirtine gore polariteyi (ileri veya geri) segin.

e Toprak kelepgesini calisma pargasina baglayin.

Torg gazi tupunl gaz silindirine baglayin Sekil B-3.

TIG modunu segin.

Kaynak akimi segin.

Gaz silindirinin gaz akisini segin ve torg valfini agin.

Gl¢ kablosunu gi¢ kaynagina takin ve agin kaynakgl.

iki faz arasinda bir duraklama olmadan asagidaki gibi

kaynak yapmak icin torcu kullanin.

| Touch r | Touch the piece with the

electrode.
Lift )
| 3\ éz T_I

Kaynak tamamlandiktan sonra cihazi kapatin.

ISISAL KORUMA

Makina yogun calistirilmasi durumunda isisal koruma devreye
girecek ve makineyi asiri 1sinmaya karsi koruyacaktir. Isisal
korumanin devreye girmesi ile sari 1sik yanacaktir. Isik
sondukten sonra kaynak makinesini tekrardan kullanabilirsiniz.
(Figur.B-1,B)

BAKIM ( MAINTENANCE )

Tum bakimlar IEC 60974-4 normlarinda egitim almis egitimli
personeller tarafindan yapilmaldir.

Lift the electrode from the
piece about 2-5 mm.

SORUNLARI GOZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR SEBEP DUZELTME YOLU
Uriin akim almiyor ve sari led uyari 1sig S Sogumasi igin yaklasik 2 dakika
Isi korumasi devreye girmistir. S -
yaniyor. bekleyiniz. Uyari 1s1g1 kapanir.

Uriin agik ama akim almiyor.

Topraklama pensesi ve elektrod tutucu
kaynak makinesine baglanmamis olabilir.

Makineyi kapatin ve baglantilari kontrol
edin.

Unite dizglin kaynak yapmiyor.

Kutup hatasi.

Eletkrod paketinde tavsiye edilen
kutuplara bakiniz.

TIG
-) Varsayilan tungsten elektrodundan -) Yeterli boyuta sahip bir tungsten
Dengesiz ark. geliyor. elektrodu kullanin.

-) Cok énemli gaz akis orani.

-) Gaz akis oranini azaltin.

Elektrot eriyor.

Polarite hatasi.

Toprak kelepgesinin gergekten ona bagli
oldugunu kontrol edin.
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BOSANSKI

PREDSTAVLJANJE
Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektricne struje koja je
primjerna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuci inverterskoj
tehnologiji omoguéava postizanje visokih moguénosti, iako je
malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.
Uredaj je primjeran za zavarivanje sa oblozenim elektrodama
(Tab.B-1) i moze se prikljuciti sa jednakom ili jo§ ve¢om snagom
nego $to je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja mozete pronaci
u C priruéniku koji je prilozen u paketu).
OPIS UREDAJA (Slika B-1)
A Dugme za struju zavarivanja
B Toplinska zastita - LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF Ef+dugme
F Elektricni kabel
G Power LED
H ekran
| TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA
Instalacija mora obiti obavljena pod vodstvom struéno
osposobljene osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu sa
TSANDARDOM oznakeE C | 06974-9 io k allnim
zakonodavstvom. Za podizanje stroja potrebno je koristiti ru¢ku
koja se nalazi na vrhu uredaja u polozaju kada je uredaj
isklju€en. Ulazni napon mora se slagati s naponom navedenim
na plocici o t ehni¢kim s pecifikacijama n a proizvodu. MaSinu
rpikljucite an lektriCni usstav okji mia karakteristike isporuke i
zastitu napajanja (osigura¢ i/ili sklopku) koji su spojivi s
koriStenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte plocicu na
proizvodu.
KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje pazljivo
procitajte rizike u opéem priru¢niku o sigurnosti koji je povezan
sa procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca
elektrode do konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi
se osigurao dobar prihvat. |zaberite polaritet Slika. B- 2 (1.
Naprijed ili 2. Nazad) s bozirom na oblogu elektrode (za viSe
informacija pogledajte pakiranje elektroda).
Zavarivanje MMA elektrode
e Priklju¢ite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja Sto blize podruéju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosac elektrode.
e Umetnite elektriéni prikljucak u elektriCnu uti¢nicu i
ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1, e)

(Prevod sa originalnih uputstava) el

u poziciju ON. Za masine za zavarivanje bez utikaca
(115/ 230V modeli), spojite normalizovani utikac (2P +
T) - koji ima dovoljno snage - do snage kablovima i
pripremite mrezni priklju¢ak opremljen osiguracima ili
automatskim prekidag; treba prikljuciti posebni terminal
za zemlju provodnik zemljiSta (Zuto-zeleni) linije
napajanja.

e |zaberite napon zavarivanja (Slika B- 1, A) s obzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

e Prije poCetka zavarivanja se pobrinite za svu p otrebnu
s igurnosnu z astitu v as o sobno i | judi oko vas.

e Kada zavrSite sa zavarivanjem iskljuite aparat za
zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e PrikljuCite konektore na uzemljivacu i na baklje na
polove uredaja; izaberite polaritet (napred ili nazad) u
odnosu na tip materijala koji treba zavariti.

e  Prikljucite stezaljku za zemlju na radni komad.

e Priklju€ite gasnu cevcicu plamenika u gasni cilindar
Fig.B-3.

e lzaberite rezim TIG.

e |zaberite struju zavarivanja.

e Odaberite protok plina cilindra za gas i otvorite baklju
ventil.

e Prikljucite kabl za napajanje na napajanje i ukljucite ga
zavarivac.

e Koristite baklju da zavarite u nastavku bez pauze
izmedu dve faze.

'TIIEZ;T'
| Li"\\ f@ T-i

Kada zavrsite zavarivanje, iskljucite aparat.

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblje i za
zavarivanje s viSim naponom, moze se ukljuditi zastita od
pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zuta
upozoravaju¢a LED ON lampica na aparatu za zavarivanje, ona
nam prikazuje da se ukljucila toplinska zastita. Sve dok lampica
svijetli, aparat nece djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat
za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Fig.B-1,B)
ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane
osposobljenog osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974-4.

Dodirnite komad sa
elektrodom.

Podignite elektrodu od
komada oko 2-5 mm.

UKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI

RJESENJA

Aparat ne radi i svijetli zuta LED lampica

Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje

za zastitu od pregrijavanja.

Toplinska zastita se je ukljucila.

ohladi cca. 2 minute. Zuta LED lampica
¢e se ugasiti.

Aparat je uklju€en ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosac elektrode
nije priklju¢en na aparat za zavarivanje.

Ugasite aparat i provjerite prikljucke.

VaSa aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte uputstva na ambalazi
elektroda i snagu koja je za njih potrebna.

TIG
-) Podrazumevano dolazi iz volframove -) Koristite volfram elektrode
Nestabilan luk. elektrode. odgovarajuce velicine.

-) Preveliki protok gasa.

-) Smanijiti protok gasa.

Elektroda se topi.

Greska polariteta.

Proverite da li je spona za zemlju zaista
povezana na +.
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HRVATSKI

PREDSTAVLJANJE
Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektricne struje koja je
prikladna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuéi inverterskoj
tehnologiji omoguc¢ava postizanje visokih moguénosti, iako je
malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.
Uredaj je prikladan (Tab.B-1) za zavarivanje s oblozenim
elektrodama i moze se priklju€iti s jednakom ili jo§ vecom
snagom nego $to je navedeno u Tablici B-2. (vise detalja
mozete pronaci u C priru¢niku koji je prilozen u paketu).
OPIS UREDAJA (Slika B-1)
A Gumb za struju zavarivanja
B Toplinska zastita - LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF gumb
F Elektricni kabel
G LED napajanja
H Prikaz
I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA
Instalacija mora biti pod vodstvom stru¢no osposobljene osobe
koja je obavila osposobljavanje u skladu sa STANDARDOM
oznake IEC 60974-9 i lokalnim zakonodavstvom. Za podizanje
stroja potrebno je koristiti ru¢ku koja se nalazi na vrhu uredaja u
polozaju kada je uredaj isklju¢en. Ulazni napon mora se slagati
s naponom navedenim na plocici o tehnickim specifikacijama na
proizvodu. Stroj priklju€ite na elektriéni sustav koji ima
karakteristike isporuke i zastitu napajanja (osigurac i/ili sklopku)
koji su spojivi s kori§tenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte
plo€icu na proizvodu.
KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje pozorno
procitajte rizike u opéem priru¢niku o sigurnosti koji je povezan
s procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca
elektrode do konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi
se osigurao dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. B-2 (1.
Naprijed ili 2. Nazad) s obzirom na oblogu elektrode (za vise
informacija pogledajte pakiranje elektroda).
Zavarivanje MMA elektroda
e Priklju€ite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja Sto blize podrucju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosac elektrode.
e Umetnite elektricni prikljuak u elektriCnu utiCnicu i
ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1, E)
u poziciju ON. Za strojeve za varenje bez utikaca

(Prijevod iz izvornih uputa)

(modeli 115/230V) prikljuciti na kabel za napajanje
normaliziranu uti¢nicu, (2P + T) prikladnog kapaciteta i

osposobiti  utiCnicu  mreZe  saosiguraCima i
automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti prikljuéen na sprovodnik

uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

e l|zaberite napon zavarivanja (SlikaB- 1, A) s obzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

e Prije po€etka zavarivanja pobrinite se za svu potrebnu
sigurnosnu zastitu vas osobno i ljudi oko vas.

e Kada zavrSite sa zavarivanjem iskljuite aparat za
zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e Spojite konektore stezalike za uzemljenje i stezaljke
bakla na stupove uredaja; odaberite polarnost
(naprijed ili natrag) u odnosu na vrstu materijala koji
treba zavariti.

e Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad.

e Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar SI.B-

¢ Odaberite TIG nacin rada.

e  Odaberite struju zavarivanja.

e  Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo.

e  Spojite mrezni kabel na napajanje i ukljucite
zavarivag.

e  Upotrijebite baklju za zavarivanje kao u sljede¢em
bez Supljine izmedu dvije faze.

| Touch r Dodirnite komad s

elektrodom.

Lift i Podignite elektrodu od
I—ET-I komada oko 2-5 mm.
Zaustavio zavarivanje, iskljucite stroj.

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblje i za
zavarivanje s vi§im naponom, moze se ukljuciti zastita od
pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zuta
upozoravaju¢a LED ON lampica na aparatu za zavarivanje, ona
nam prikazuje da se ukljucila toplinska zastita. Sve dok lampica
svijetli, aparat nece djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat
za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Slika.B-1,B).
ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane osposobljenog
osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974-4.

OTKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI

RJESENJA

Aparat ne radi i svijetli zuta LED lampica
za za$titu od pregrijavanja.

Toplinska zastita se ukljucila.

Pricekajte da se aparat za zavarivanje
ohladi cca. 2 minute. Zuta LED lampica

¢e se ugasiti.
. - . . Kabel za uzemljenje ili nosac¢ elektrode Ugasite aparat i provjerite
Aparat je uklju€en ali ne radi. R A T
nije priklju¢en na aparat za zavarivanje. prikljucke.

Va$ aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte upute na ambalazi elektroda i
shagu koja je za njih potrebna.

TIG

Nestabilni luk.

-) Zadano dolazi iz volframske elektrode.
-) Prevelika brzina protoka plina.

-) Koristite volframsku elektrodu
odgovarajuce velicine.
-) Smanijite protok plina.

Elektroda se topi.

Pogreska polariteta.

Provijerite je li stezaljka za uzemljenje
stvarno spojena s +.
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MAKEOOHCKMH

NMPECTABYBAHKE
OBoj ypepn e reHepaTtopcka nHseptepcka ctpyja (DC) norogHa
3a 3aBapyBame (Fig.B-0). BnarogapeHue Ha TexHonorujaTa Ha
MHBEPTEP KOja OBO3MOXYyBa MOCTUrHyBake€ Ha BUCOKU
nepdopmaHcK, Oofeka 4YyBa Mana roneMvHa u TexuHa,
3aBapyBayvoT € NMPEHOCNMB U MNeCeH 3a pakyBawe. YpeaoT e
norofeH 3a 3aBapyBare co 06noxeHnn enektpoam (Tab.B-1) n
MOXe Aa Ce MoBp3e CO eNeKTPUYHM reHepaTopu CO MOKHOCT
e[HaKkBa Ha WM MOBMCOKA O[ OHaa LITO € MNpuKaxaHa BO
Tabena Bb-2 (3a noseke getanu Be MOMUME MornegHeTe ro
ynatctBoTo 3a L| HAKYBAHE Bkny4yeHo BO NakeToT).
Onnc HA YPEOOT (cnuka B-1).
A Konue 3a 3aBapyBauka cTpyja
B TonnotHa 3awTtuta — JIE[ nugukatop
C HeraTuseH non (-)
D MosutuseH non (+)
E ON-OFF konue
F Kaben 3a HanojyBare
G mokHocTt LED
H lMpuka3s Ha
I TIG - MMA cenektop (camo 3a TIG mogen)
MHCTANALUJA
WHcTanauwjata Mopa pa 6uge HanpaBeHa op oby4veH
nepcoHan ycornaceHoct co ctaHgapgotr IEC 60974-9 wu
TEKOBHaTa W NOKarnHoOTO 3aKOHOOABCTBO. 3a Aa Ce nogurHe
MalluHaTa Mopa [a ce KOpUCTM padykaTta nocTaBeHa Ha BPBOT
Ha Npou3BofoT co MawwmnHa Bo OFF noauuuja. BneaHnoT HanoH
MOpa Ada ofroeapa HarmoHOT Has3Ha4YeH Ha TeXHWYkaTa nnova
Koja ce Haofa Ha npowusBod. Kopuctete ja mawuvHata Ha
€eneKkTpMYeH CUCTeM CO KapaKTepuCTUKM 3a HarnojyBawe U
3awTnTa Ha eHepruja (ocurypysad u / unu agudepeHumnjaneH
NpeKnHyBaY) kom ce KoMnNaTubuHM co TekoBHaTa noTpebHa 3a
HeroBa ynotpeba. 3a noBeke pJdetann BugeTe ™
MHdOpMaLuMTE Ha nroYvaTa nocTaBeHa Ha MalLuHa.
KAKO CE YNOTPEBYBATE
MpenynpeayBawe: Kopuctetre rm cute Mepkm Ha
npetnasnueBocT WTo ce GapaaT Bo 6e3begHocTa oOMWTO
ynaTcTBo nped paboTa Ha 3aBapyBayoT, YATake BHUMATESTHO
puU3MuMTE NOBP3aHU CO NPOLECOT Ha 3aBapyBaHse.
MMA 3aBapyBame Ha enektpoaa
e  Bp3yBakETO NMOMErY 3eMjeHUTE KIMNEeMU U HOCUTENOT
Ha
ernekTpogaTa co MpuKny4ouute Ha ypenoT (cnuka
B-1,Cun D), ce
BpTaT 3a Aa ce o06e3bean pobap 3adart. Us3beper
eron naputeToT kako Ha Crnivka B
2 (1. Hanpepwnu 2. Hasag) BO 3aBUCHOCT of
CrnojoT Ha enekTpoauTe (3a noeeke WHdOpMauuUn
norrnes eTe ro NakyBakeTO HA ENEKTPOAUTE).
e  pUKNy4yeTe ja 3eMjeHaTa Krnema co AenoT LTo Ke ce
3aBapyBa, Ha Ha4vH Aa BOCMNocTaBuTe LWTO nogobap
KOHTaKT nomery AenoT LITO ce 3aBapyBa U kremara
BO 6nM3vMHa Ha MecTOTO Ha 3aBapyBake, U BHEcETE
ja enekTpogarta BO OpXayoT 3a eNneKkTpoau.
e OCTaBeTe ro enekTPUYHUOT MPUKITYYOK BO enekTp

(MpeBog o, OpUrMHaNIHN UHCTPYKLMK)

WYHMOT LITEKEp W BKIy4YeTe ro ypedoT 3a 3aBapy
Bake CO npeknmHyBa4yoT BO nosuumja ON (Cnvka B-
1,e). 3a mawwuHM 3a 3aBapyBare 6e3 NpUKNy4oK
(115 / 230V mopgenwu), noBp3eTe ce HopmanuavpaH
npuknyyok (2P + T) - koj MMa [OBONEH KanauuTeT - Ha
MOK kaben 1 nogroTBeTe roO [MaBHUOT LUTEKEP
OonpeMeH CO  OCUrypyBauMm WM  aBTOMAaTCKu
NnpekvHyBa4 Ha enekTpu4HO Komno; Tpeba ga 6upe
noBp3aH cneuujanHWoT TepMUHan 3a 3emja 3emjata
NPOBOAHVK (>KONTO-3eNeHa) Ha HanojyBake NuHuja.

e [bepeTe ro HaMoOHOT Ha 3aBapyBawe (Cnuka B-1, A)
BO 3aBUCHOT O TUMOT Ha enektpoaarta (Tabena B-1).

e pep 3anoyHyBawe CO MNPOLECOT Ha 3aBapyBahe
norpmwxeTe ce 3a cBojaTa 6e30egHOCT U 3a nyreto
oKony Bac.

e Ora ke 3aBpLuMTE CO MNPOLECOT Ha 3aBapyBake U
Ckrny4eTe ro ypenoT 3a 3aBapyBare 1 OTCTpaHeTe
€NeKTPOANTE 0 APXa4yoT 3a eneKkTpoau.

TIG WELDING (camo 3a Tunot Ha TIG

e [loBp3eTe rM KOHEKTOPUTE Ha APXayoT M Ha daken Ha
cTon6oBuTe Ha ypeaoT; nsbepete nonaputeToT
(Hanpeg wnu Hasag) BO OOHOC Ha BUAOT Ha
maTtepwjanoT wTo Tpeba fa ce 3aBapw.

e [loBp3eTe ro Apxa4oT co paboTHOTO Napye.

o [loBp3eTe ja racHaTta UeBka Ha akenoT CO racHMOT
uunuHaap MNsbepete ro pexumort TIG Fig.B-3.

e U3bepeTe ja cTpyjaTa 3a 3aBapyBatse.

e  3bBepeTe ro NpoTOKOT Ha rac Ha LUNMHOEPOT 3a rac
n.

e  OTBOpPETE ro BEHTUIOT Ha (hakenor.

e [loBp3ete ro kabenot 3a HanojyBawe CO
HanojyBaHeTO 1 BKITy4YeTe ro 3aBapyBaYoT.

o Kopuctete ja bakenoT 3a 3aBapyBare Kako LUTO
cnegysa 6e3 naysa nomery asete dasu.

Touch r HonpeTe ro nap4eTo co

enekTpogarta.
|:"_t ' enekTpoaata og napye
= T-I oKory 2-5 MMm.

MoawurHete ja
Mo 3aBapyBame, He 3abopaBajTe Aa ro Nckny4mTe anaparor.
TEPMAJTHA 3ALUTUTA
Hokonky ypepoT ce ynoTpeOyBa 3a nogonr nepuoa unu
3aBapyBaH€ CO NOBUCOK HaMoH, MOXe [a ce BKIyyu 3awtuta
Of, nperpeBake Ha ypedoT 3a 3aBapyBare. [JOKOrKy CBeTu
XontaTta cujanuyka LED ON Ha anapatoT
3a 3aBapyBae, TOa 3HaYM [eKa e aKTUBUPaH CUCTEMOT
3a TepmanHa 3awTtuTa. [logeka cBeTu cujanuykaTa, ypenor
Hema aa pabotu ce poaeka
He ce wusnagu. Kora ypenoT 3a 3aBapyBakbe € wu3nafed
oraw cujanuykara ke ce ucknydu. (Cnuka. B-1.B).
OOPXYBAKE
Cute cepBucu Mopa ga GupgaT HanpaBeHU of KBanuduky
BaHW nuua 3a Taa paboTta BO COrmacHOCT co cepTudmkaToT
IEC 60974-4.

OTcTpaHyBaHe Ha rpeLuku

Aedrektn

MpuumrHM

PeweHuja

YpepnoT He paboTu 1 cBeTU xonTara
LED cujannyka 3a 3awtuta oA nperpeBane.

TepmanHata 3awwTtuta ce BKny4yuna.

[MoyekajTe oa ce nanaam ypeaor 3a
3aBapyBakbe of npunuka 2 muHytu. XXontaTa
LED cujanuyka Ke ce ncky4u.

YpenoT e BKny4eH, Ho He paboTu.

KaGernoT of 3emjeHaTa 3alUTUTa UNu ApKayoT
Ha enekTpoaaTa He e NPUKIyYeH Ha ypeaoT 3a
3aBapyBat-e.

W3racHeTe ro ypeaoT v nposepuTe rv
NpuyKnyyouuTe.

BawwuoT ypen He 3aBapyBa NpaBuUIHO.

[pewwka npy nonapusauuja.

MornenHeTe v ynatcTBaTa Ha ambanaxara
Ha enekTpoauTe U MOKHOCTa noTpebHa 3a
HUB.

BUr

HecTtabuneH nak.

-) CtaHaapAHo goara og BondpamMckaTa
ernekTpoaa.
- MpeMHory Ba)keH NpOTOK Ha rac.

-) KopucteTe Bondpam enekrpoga co
COOABETHA roneMuHa.
-) HamanyBane Ha NpOTOKOT Ha rac.

EnektpogaTta ce Tonu.

pelika Ha nonapuTeToT.

MposepeTe fanv 3emjata HaBUCTUHA €
noBp3aHa co +.
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ROMANA

INTRODUCERE

Acest aparat este un generator de curent invertor (DC) potrivit
pentru sudarea (Fig.B-0). Datorita tehnologiei invertor care
permite atingerea performante inalte pastrand in acelasi timp
marime si greutate reduse , este portabil si usor de manipulat.
Dispozitivul este potrivit pentru sudarea cu electrozi avand
invelis (Tab.B-1) si poate fi conectat la generatoare de curent cu
o putere egala sau mai mare decat cea mentionata in tabelul B-
2.(pentru mai multe detalii va rugam sa consultati manualul
PARTEA C incluse in pachet).

DESCRIEREA MASINII (FIG. B-1)

A. Butonul de de reglare a curentului de sudare

B. Indicator cu LED-uri - protectie termica

C. Borna negativa (-)

D. Borna pozitiva (+)

E. Comutator ON - OFF(Pornit-Oprit)

F. Cablul de alimentare

G Power LED

H Afisajul

| Selector TIG - MMA (numai pentru modelul TIG)

INSTALARE

Instalarea trebuie facuta de catre personal instruit in
conformitate cu standardul IEC 60974-9 si reglementarile aflate
in vigoare in legislatia locald. Pentru ridicarea masinii trebuie
folosit manerul pozitionat pe partea superioara a produsului, cu
comutatorul in pozitia OFF (oprit). Tensiunea de alimentare
trebuie sa fie aceeasi cu tensiunea indicatd pe placuta de
identificare situata pe produs. Utilizati aparatul pe reteaua
electrica de alimentare cu caracteristici si putere de protectie
(sigurante si/ sau disjunctor cu protectie diferentiald). care sunt
compatibile cu curentul necesar pentru ei utilizare. Pentru mai
multe detalii a se vedea informatia de pe eticheta amplasata pe
aparat.

CUM SE UTILIZEAZA

Avertizare: Utilizati toate masurile de precautie cuprinse in
manualul cu masuri generale de siguranta necesare a fi
respectate Tnainte de a folosi invertorul, citind cu atentie riscurile
ce exista in procesul de sudare.

e Sudarea in MMA: Conectati mufele clestelui de masa
si a clestelui port-electrod, la conectorii rapizi ai
aparatului (fig B-1, C si D) rotindu-I apoi pentru a
asigura un contact ferm. Alegeti polaritatea Fig.B-2 (1.
directa sau 2. inversa) in functie de tipul electrozilor
(pentru mai multe informatii consultati informatiile de
pe ambalajele electrozilor).

e Conectati clestele de masa la piesa de lucru ce
urmeaza a fi sudata stabilind un contact electr ic ferm
intre Cleste si piesa, cat mai aproape posibil de zona
in care se sudeaza, fixati electrodul in port-electrod.

¢ Introduceti stecherul in priza si porniti aparatul de

(Traducere din instructiunile originale) [l

sudura prin apasarea comutatorului (figura B-1, E) in
pozitia ON(pornit). Pentru masinile de sudat fara
stecher (modele 115 / 230V), conectati un dop
normalizat (2P + T) - avand o capacitate suficienta - la
putere cablul si pregatiti o priza de alimentare
prevazutd cu sigurante sau cu o prizé automata
intrerupator de circuit; terminalul de impamantare
special trebuie conectat la conductorul de pamant
(galben-verde) al liniei de alimentare.

e Selectati curentul de sudura (fig B-1 A), in functie de
tipul deB-electrod selectat (Tab. 1).

¢ Incepeti operatia de sudura, utilizand toate méasurile de
protectie necesare pentru a asigura securitatea
dumneavoastra si a personaleor/obiectelor din zona de
lucru.

o Cand sudarea este finalizata, opriti aparatul si eliberati
electrodul de portelectrod.

TIG WELDING (numai pentru tipul TIG)

e Conectati conectorii clemei de Tmpamantare si a
conectorului tortd la polii dispozitivului; alegeti
polaritatea (inainte sau Thapoi) in functie de tipul de
material care trebuie sudat.

e Conectati clema de impamantare la piesa de lucru.

e Conectati tubul gazului de ardere la cilindrul de gaz
Fig.B-3.

e  Selectati modul TIG.

e Selectati curentul de sudura.

e Selectati debitul de gaz al cilindrului de gaz si
deschideti supapa arzatorului.

e Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare
si porniti sudorul.

e Folositi lanterna pentru a suda ca in cele ce urmeaza
fara o pauza intre cele doua faze.

| Li"\\ fg, TJ'

Odata ce sudarea a fost finalizata, opriti aparatul.

PROTECTIA LA SUPRASARCINA

Tn cazul in care aparatul este utilizat pentru ciclul de lucru dur,
dispozitivul de protectie termica va proteja aparatul de
supraincalzire. LED-ul galben aprins indica faptul ca protectia
termica este activata. Este posibil sa sudati din nou o data cu
stingerea LED-ul ului galben. Fig.(B-1,B).

INTRETINERE

Toate operatiile de intretinere trebuie efectuate la calificat
personal, in conformitate cu norma (IEC 60974-4).

Atingeti piesa cu
electrodul.

Ridicati electrodul din
piesa in jur de 2-5 mm.

DEPANARE

ANOMALII

CAUZE REMEDII

Invertorul nu livreaza curent de sudura si
indicatorul LED galben de protectie

Protectia la suprasarcina a decuplat.

Asteptati ca aparatul sa se raceasca, in
jur de 2 minute. LED-ul indicator se

termica se aprinde. stinge.
. Cablul de masa sau cablul clestelui port- Opriti invertorul si verificati/refaceti
Invertorul nu livreaza current. . ’ N ;
electrod nu sunt conectate la invertor. conexiunile.

Invertorul dumneavoastra nu sudeaza
correct.

Polaritate gresita.

Alegeti polaritatea corecta.

Arcul instabil.

-) Implicit provenit de la electrodul
tungsten.
-) Rata de debit prea mare a gazului.

-) Folositi un electrod de tungsten cu o
dimensiune adecvata.
-) Reduceti debitul de gaz.

Electrodul se topeste.

Eroare de polaritate.

Verificati daca clema de impamaéntare
este conectata la +.




BBJIFTAPCKU

BBbBEOEHUE

ToBa ycCTpoOWCTBO € MHBEPTOPEH reHepaTop Ha Tok (DC), nogxoaswy, 3a
3aBapsiBaHe ®ur. B-0. bnarogapeHve Ha MHBepTOpHaTa TEXHOMOrus,
KOSITO  MO3BOMsSIBA  MOCTMraHe Ha  BUCOKM  EKCMroaTauMOHHM
XapakTepucTukM Mpv  3anasBaHe Ha Marky pasmMepu W Terno,
3aBapbYHUST anapaT € NPeHOCKM U feceH 3a paboTa. YCTpoWcTBOTO €
NoaXoAsLLo 3a 3aBapsiBaHe C enekTpoau ¢ nokputue (Tabnuua B-1) n
Moxe fa 6bae CBbp3aHO KbM reHepaTopy C MOLLHOCT, paBHa Mnu no-
BMCOKa OT Ta3u, nocoveHa B Tabnuua B-2. (3a noBeye nogpobHOCTM
BKTe Bpowyparta Ha YacT C, BkroyeHa B nakeTa.).

OMUCAHUE HA MALLUHATA ( dur. B-1).

A Konue 3a 3aBapbyeH TOK.

B LED vHaukaTop 3a TepMuyHa 3awmTa. C

OTpuuateneH nonwoc (-).

D MNonoxuteneH nontoc (+).

E Mpeskntousaten BKI.-U3KIJ1. F

B3axpaHBaly kaben.

G ancnneit Ha LED

H wHaukaTopa 3a 3axpaHBaHe

| Cenektop TIG — MMA (camo 3a TIG mogen)

WHCTANUPAHE

WHcTanupaHeTo TpsibBa ga ce u3BbpwM oT obyyeH nepcoHan B
cboTBETCTBME CbC cTaHgapta |EC 60974-9 un pgencreBaworo u
MECTHOTO 3aKoHoAaTencTBo. 3a noBauraHe Ha MaluvHaTta TpsibBa aa
Cce M3nons3Ba ApbXKaTa, pasnorioxeHa Bbpxy MNpoAykTa, Npu KoeTo
MalwwvHaTta Tpsbea ga e uskniodeHa. BxogHoTo HanpexeHwe TpsibBa
[a CbBMNajja C HarnpexeHWeTo, NOCOYEHO Ha Tabenkata ¢ TeXHUYECKU
OaHHW, nocTaBeHa BbpXy nNpoaykta. M3nonssante mawwmHata c
eneKkTpuyecka cuctema C QyHKUMM 3a 3awmTa OT 3axpaHBallo
HanpexeHve (Npegnasuten w/unu gudepeHumaneH npeeknoyBaTten),
KOMTO Ca CbBMECTUMM C TOKa, HEOOX0aQUM 3a HEMHOTO M3non3BaHe. 3a
noBeye nogpobHOCTM BWXTE WHGoOpmauusta Ha Tabenkara,
noctaBeHa Ha MaluvHaTa.

KAK CE U3NON3BA

Mpepynpexaexue: MNMpean aa 3anoyHeTe paboTa CbC 3aBapbYHUSA
anapart, B3emeTe BCUYKM U3NCKBaHW MPeAna3Hu MepKu, MNoCOYEHN B
06L0TO pbKOBOACTBO 3a 6e30MacHOCT 1 ce 3ano3HanTe BHAMAaTENHO

C pUCKOBETE, CBbP3aHu C NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

ENEKTPOOHO 3ABAPABAHE (MMA)

e CabpxeTe LencenHNTe HaKpanHULM Ha 3a3emsiBallata
lWMnNKka W Abpxada Ha enekTpoga KbM CbOTBETHUTE
LiencenHu rHesga Ha mawwuHata (dur. B-1, C n D) ¢ neko
3aBbpTaHe, 3a ga ocurypute 0obpo 3axBallaHe. M3bepete
nongpHoctta ®wur.B-2 (1. npaBa wnu 2. obpaTtHa) B
3aBMCUMOCT OT TMOKPUTMETO Ha enekTpoauTe (3a noBseve
WHpopMaLMst BWXTEe [aHHUTE BbPXy OnakoBkaTta Ha
enekTpoguTe).

e CabpxeTe 3a3emMsaBallaTta LUMNKa KbM AeTavina, KOUTo Lie
3aBapsBaTe, KaTto Cce CTpemuTe Ja yCTaHOBUTE HagexaHa
TOYKA Ha KOHTaKT Mexay meTana v wwunkaTta, Bb3MOXHO
Hai-bnu3o f[o 3oHaTa, koATO We Obae 3aBapsiBaHa.
MocTaBeTe enekTpoaa B Abpxaya 3a eNneKkTpoa.

(MpeBoz OT OPUTMHAMHU VHCTPYKLIAN)

e [locTaBeTe Lencena Ha 3axpaHBalums kaben B
eneKTPUYECKUst KOHTaKT U BKIMOYETE 3aBapbyHUsi anapar,
KaTo HaTuCHeTe npeskntoyBaTens (dwr. B-1, E) B
nonoxeHue ON (BKIJ1.). Mpwu 3aBapbyHM anapatu 6e3
wencen (mogenu 115/230V) ceBbpxeTe HopManuanpaH
wencen (2P+T) c goctaTbyeH kanaunteT KbM 3axpaHBaLLms
kaben n nogrotTeeTe eneKTPUYECKN KOHTaKT, CHabaeH ¢
npeanasuTeny unu aBTomaTuyeH npekbeaad. CneunanHara
3a3eMuTenHa knema TpsioBa Aa 6bae cBbp3aHa KbM
3a3eMUTENHUS NPOBOAHMK (KbNTO3ENEH) Ha 3axpaHBaLLus
kaben.

e WN3bepete 3aBapbyHusa Tok (PUI. B-1, A) kaTo dyHKUUS OT
Tuna Ha n3bpaHusi enekTpog (tabn. B-1).

e 3ano4yHeTe 3aBapbyHaTa onepauusi, kato u3ronssare
BCUYKN HeobXoaVMM 3aLLmUTH 3@ CUTYPHOCTTA.

e  KoraTo 3aBapsiBaHETO MPUKIIOYM, N3KMIOYETE MalumMHaTa
ocsobogeTe enekTpoAa OT AbpXaya 3a enexkTpos.

TIG 3ABAPABAHE (camo 3a mogenu c TIG):

e  CebpXeTe CbeAuHUTENUTE Ha 3aseMsiBallaTta Lunka u Ha
ropenkata KbM MOMKCUTE Ha YyCTpoMCTBOTO. W3bepete
nonsipHocTTa (nNpaBa wnu obpaTHa) cnpsMo Buaa Ha
maTepwana, KouTo e 6bae 3aBapsiBaH.

e  CebpXeTe 3a3eMsiBallaTa Lmnka KbM geTanna.

e  CebpxeTe TpbbaTta Ha razoBaTa ropenka Kbm
rasosara 6ytunka (dur. B-3).

° 3bepeTte pexuma TIG.

e  W3bepeTe 3aBapbYHMS TOK.

e UN3bBepeTe rasoBus NoTok Ha razoBarta byTunka u oTBopeTe
KnanaHa Ha ropenkara.

e  CebpXeTe 3axpaHBalLus kaben KbM 3axpaHBaHETO U
BKMIOYETE 3aBapbyHUs anapar.

e /I3non3BaiTe ropenkara 3a 3aBapsiBaHe, KakTo € OnncaHo
no-gony, 6e3 npekbcBaHe Mexay ABeTe asu.

Touch d,-— [onpete geTaina ¢

| enekTpoga.

_— MoBpurHeTe enekrtpoga ot

Lif AeTaina Ha okomno 2—

AW TJ 5 mm

CnipeTe 3aBapsiBaHeTO, U3KIMOYETE MaLLMHaTa.

TOMMIWHHA 3ALLUUTA

AKO MaluMHaTa ce M3non3Ba 3a TeXbK paboTeH LUUKbI, YCTPOUCTBOTO

3a TepMMYHa 3awWuTa Le npeanasu MallnHata OT MperpsiBaHe.

XKoentuar ceetognon ON (BKJI.) nokasea, ye TepmuyHaTta 3awmTa e

BKMOYeHa. HoBo 3aBapsiBaHe Moxe [a 3anoyHe crej  Kato

cBeToaMoabT usracHe. (dur. B-1, B).

TEXHUYECKA NMOAOPBXKA

Bcuukn pabotm no TexHudeckata nogapbxka TpsbBa ga ce

u3BbpWBAT OT KBanuduuMpaH nepcoHan B CbOTBETCTBUME C
HopmaTuBHUTE AokyMmeHTU (IEC 60974-4).

OTKPUBAHE U OTCTPAHABAHE HA HEU3MNPABHOCTU

AHOMAINUU

NPUYUHU

HAYMH HA OTCTPAHABAHE

YCTPOWCTBOTO He Nogasa TOK U CBETH
XbNTUAT cBETOAMOAEH NHOUKATOP Ha
TepMunyHaTa 3aluTa.

TepMosawumTaTa Ha 3aBapbYHUS anapart e
BKIno4yeHa.

M3yakanTe kpas Ha BpeMeTo 3a oxnaxgaHe —
oKorno 2 MWUHYTW. MHaukaTopbT usracea.

YCTPOWCTBOTO € BKIIOYEHO, HO HE Nofasa

anapara.

KabenbT Ha 3a3emMsiBallaTa LUMNKa UK Ha
TOK. ObpXaybT Ha enekTpoja He € CBbp3aH KbM

MaknoyeTe malumHaTa u nposepeTte
BPb3KUTE.

AnapaTbT He 3aBapsiBa NpaBUIHO.

[pewwka B monsipHocTTa.

MpoBepeTe NonsipHOCTTa, NOcCoYeHa Ha
ornakoBKaTa Ha enexkTpoauTe.

TIG

HectabunHa gbra

-) Mo noagpasbupaHe nasa ot BondpamMoBms
enekTpos
-) TBbpAe ronam 4ebuT Ha ra3oBusi NOTOK

-) UanonseainTte BondpamoB enekrpos ¢
noaxoAsLy, pasmep
-) Hamanete nebwvra Ha rasa

EnektpogbT ce Tonu.

pelka B nonspHocTTa.

[MpoBepeTe Aanu 3asemsiBawlata
LLINNKa HaUCTUHa e CBbp3aHa C +.
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-I cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014
GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEl 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.
E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informagées
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die Schweil3kabel missen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweil3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapouyHble kabenu fomkHbl cooTBeTCTBOBaTL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumoHansHbIM U MECTHbIM HOpMaMm. [JONOMHUTENBHYIO
WH(OpPMaLMIO O TOKOBeAYLLEN CNOCOBHOCTN CBapOYHbIX kabenen MoxHo HanTtu B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia guykOAANong TTPETTEl va TTANpoUv Tig attaitioelg Tou IEC 60245-6 r} va TTAnpoUv Toug €BvIKOUG Kal TOTTIKOUG KavovIoHoUG.
MpdCoBEeTEG TTANPOPOPIEG TXETIKA PE TNV IKAVOTNTA PHETAPOPAS TWV PEUNATWY KOAWSIWV GUYKOAANGNG utropouv va BpeBouv ato EN 50565-1: 2014
SA- b palll @S 55 o il EC 60245-6 Aol s dsila gl il sl i
& pladll DS Al dpla i) 5508l Jsa ddlia) Claslaa o) sixdl (SwEN 50565-1: 2014
HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.
Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014
RO-Cablurile de suduré trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.
Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

Mo

|
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;r:,‘az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% Dut Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15m | G400 | &300 | & 145" 100" | @ 0' 24"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 315" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
Value based on table D.3 of CEI EN50565-1:2015-02
< 10' > < 10' > < 10' >
«—>
@ a0 [elefele [e[o
s L Pereeeeeenes L > D L L >
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(r?‘r:,‘az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& 830 | &so00 | @600 | €330 | €200 | @ o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9' 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02

$03605_052019
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This welding machine conforms to technical product standards

for exclusive use in an industrial environment and for professional
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard. Should it be connected to a public mains
system, it is the installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for connecting to it (if necessary, consult
the distribution network company).

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 & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli ediuci domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta
gli edipci per 'uso domestico.

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

Appareils de classe A:

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

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un
réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérier la possibilité de branchement du poste de soudage
(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

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 edipgcios domésticos y en los directamente
conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta
los edipcios para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor
de la red de distribucion).

Gerét der Klasse A:

Diese Schweimaschine gentigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fir den ausschlieRlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beru-ichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertréaglichkeit in Wohngebauden
einschlieflich solcher Gebaude, die direkt Uber das &fentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweiRmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN 61000-3-12. Wenn sie an ein éentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgemaR unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die
Schweifmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

OTOT cBapoYHbIN annapaT COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTam
Ha NpoAyKUWKo. ANs UCKNKYNUTENBbHOIO NCMNONb30BaHUA B
NPOMBILLINIEHHOW cpefie U Ans NPotheCcCMoHanbHOro

ueneﬁ. 3710 HE rapaHTupyet COGJ‘IPO/JeHVIe ANEeKTPOMarHUTHbIX
COBMECTUMOCTb B JOMALUHNX YCNOBUAX N HENOCPEACTBEHHO B
nomeLeHnaxX NOAKNKYEHbI K HU3KOBOMLTHOW cUcTeMe
SJ'IeKTpOCHas)KeHMﬂ, nuTaKrLen 3gaHus ans 6bITOBOrO UCMOMNb30BaHUS

CBapOoYHbIil annapar He cooTBeTcTByeT TpeboBaHuam ctanaapta IEC / EN 61000-3-12. [lorkeH N oH GbiTb NOAKIIOYEH K ceTu obLuero
NoNb30BaHUA CUCTEMBI, YCTAHOBLUWK HECET OTBETCTBEHHOCTL 3@ NPOBEPKY NPUroAHOCTM CaMOro CBapo4YHOro annapara ansa
NOAKIOYEHUs K HemMy (I'IpVI HEOﬁXO,ElI/IMOCTM I'IpOKOHCy]'IbTMpyI;ITer C pacnpegenuTenbHas ceTesas KOMI'IaHIAFl).

Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
pnalidade propssional. Ndo € garantida a correspondéncia a
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagéo de baixa
tens@o que alimenta os edificios para o uso doméstico.

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

AuT N unxavr) GUYKOAANCNG CUPHOPQUVETAI PE TA TEXVIKA TIPOTUTTO
TIPOIOVTWY IO ATTOKAEIOTIKI XPrion o€ BIopnxavikd TepIBAAAoV Kal yia
eTrayyeApartieg okotroi. Aev SIac@aAIlel TN GUPHOPPWON HE TNV
NAEKTPOPAYVNTIKA CUPBATOTNTA OE OIKIOKEG KATOIKIEG KAl XWPOUG
ouvdedepévo Og oUOTNHA TPOPOdOTiag XAUNARG TAONG TTOU TPOPODOTE]|
KTipia yia oikiakn xpron.

n pnxavr) cuyK6AANoNG Sev eNTTITITEl OTIG aTTaITroEIg Tou TrpoTUTTou IEC / EN 61000-3-12. MpéTrel va ouvdebei o€ dnuodaio dikTuo
ouoTnua, gival euBUvn Tou EyKATAoTATN va eTTAANBeVCE! OTI N id1a N pnxavr) ouykOAANong eival katdAANAn yia oUvSeon o€ auTrhv
(edv eival aTrapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE TO TNV €TaIPEIR DIKTUOU BIAVOUNG).

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.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12. Indien ze aangesloten wordt op een openbaar
voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden
aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asigurata corespondena cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate direct

la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu corespunde cerin&elor normei IEC/EN 61000-3-12. Daca acesta este conectat la o re&ea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verice daca aparatul de sudura poate conectat (daca este necesar, consulta&i societatea de
distribu&ie).

Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast &r avsedda att anvéndas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt kopplade till ett
elnat med lagspénning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den ansluts till ett eln&t fér allman elférsorjning ar det installatérens
eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperatér).

Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er
installatgren eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets
distributer).

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Sahkémagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskayttéon varattuun matalajénnitteiseen séahkéverkkoon
suoraan kytketyissé rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikéli laite kytketaan julkiseen sahkéverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa séhkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkum technického
standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouZiti v
prumyslovém prostredi, k profesionalnim tcelum. Neni zajistena
elektromagneticka kompatibilita v domécich budovach a v
budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

Svarovaci pristroj nespinuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejné napéjeci siti instalatér nebo uZivatel
odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A:

Tento zvéraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi,
a na profesionélne Ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domécich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napdjacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljucno 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.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga povezemo v javno napajalno omrezZje, je tisti, ki ga namesca
ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).

Ure.aj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamci se elektromagnetska prikladnost u domacinstvu
i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja
mrezom).
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Aklases iranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai
profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje aplinkoje.
Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese
patalpose arba vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,
kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

Aklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline standard
satestab ainult to6stuses ja professionaalsel eemérgil kasutatavatele
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline Ghilduvus
eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpingevérku
Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele. Juhul kui seade ihendatakse Uldisesse elektrivérku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga tihendada (vajadusel vétke tihendust elektriettevotte
esindusega).

Aklases ierice:

Sis metinaganas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,

kas attiecas uz rupnieciskaja vide profesionalajai lieto$anai
paredzetajam iekartam. Nav nodro$inata elektromagnetiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ekas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzets nerupnieciskiem meriem.

Metina$anas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam. Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baro$anas
tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

Ta3u 3aBapby4Ha MalLMHa OTroBapsi Ha TEXHUYECKUTE CTaHAapT 3a
NPOAYKTU 32 3KIIOYNTENHO U3MoN3BaHe B MHAYCTPUanHa cpeaa v 3a
npodpecroHantu uenu. Toil He rapaHTUpa CbOTBETCTBUE C
€reKTPOMarHUTHUTE CbBMECTUMOCT B GUTOBU KUMNLLA U IMPEKTHO B
NOMeLLIEHNs! CBbP3aH KbM 3axpaHBalla cUcTema 3a 3axpaHeaHe
HICKO HampexeHue 3a loMalliHa ynoTpe6a.

3aBapbyHaTa MallvHa He nonaaa B usncksaHusTa Ha IEC / EN 61000-3-12 ctaHaapT. TpsibBa nu Aa e cBbp3aH kbM obLecTBeHa
Mpexa OTrOBOPHOCT Ha UHCTanaTtopa e Aa NpoBepu Aanu caMmara 3aBapbyHa MallnHa e noaxosiia 3a CBbp3BaHe KbM Hes (aKD e
HeobXxoAMMO, KOHCYNTUPaiiTe ce KOMMaHusiTa 3a ANCTpUByTopcka Mpexa).

Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana
zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego

w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy |[EC/EN 61000-3-12. W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac do niej podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

Bu kaynak makinesi teknik triin standartlarina uygundur.
endustriyel bir ortamda 6zel kullanim ve profesyonel

amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez
konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk

binalari besleyen bir dustik voltajli glic kaynagi sistemine bagli
ev ici kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez. Halka agik bir sebekeye baglanmali mi
sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim ag sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehnickim standardima
proizvoda za ekskluzivnu upotrebu u industrijskom okruZenju i za
profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s elektromagnetskim
kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama

za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-12. Treba li ga prikljuciti na javnu mrezu
Odgovornost instalatera je da provjeri je li sam aparat za zavarivanje prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se
kompanija distributivne mreze).

OBaa MalL1Ha 3a 3aBapyBak-€ € BO COIMMACHOCT CO TEXHUUKUTE
CTaHAapav Ha Npou3BOANTE 3a eKCKIy3nBHa ynoTpeba Bo MHAYCTPUCK]
ONKpYXXyBatks-€ U 3a NpohecroHanHo Lenu. He rapaHtupa
YCOrNaceHOCT CO eNeKTPOMarHeTHOTO KOMNaTUBUIHOCT BO
[IOMaLLHWUTE XVBEeanuLLITa 1 BO NPOCTOPUNTE ANPEKTHO NOBP3aH CO
HWCKOHANMOHCKM CYCTEM 3a HanojyBakb€ LUTO MM XpaHu 3rpagute

3a lomaluHa ynotpe6a.

MalLMHaTa 3a 3aBapyBat-e He cnara Bo pekuautute Ha IEC / EN 61000-3-12 ctangapaort. Janv Tpe6a fa 6uae nop3aH co jaBHa
Mpexa cucTeM, OfFOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NPoBepy Aanu camaTa MaluvHa 3a 3aBapyBatbe e MorofHa 3a NoBpayBake Co Hea
(nokorky e noTpe6HO, KOHCYNTUPajTe CeKoMMaHuja 3a AUCTPUBYTUBHA Mpexa).
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: (1) Polarita di Saldatura (E)

i 6B Welding Polarity D) @

+ (F) Polarité de soudage RY

E @ Polaridad de soldadura @ Polaryzacja spawanie @ bl alad

E @ Polaridade do Solda @ MoAIKOTNTO GUYKOAANGNG Polaritet kod zavarivanja
(D) SchweiBpolaritat (@ Polarita svafovani Polaritet kod zavarivanja
P 5K)

} Mo 0

: (5B W)

Keevitus polaarsus
Suvirinimo poliSkumas
Kaynak Polarite

Svejsepolaritet
Napaisuuden
NONsiPHOCTb CBAPKU

Polarita zvarania
Varjenje polarnosti
MetinaSanas polaritate

Lassen Polariteit
Sveising polaritet
Svets polaritet

MonapuTeT Npu 3aBapyBahe

Polaritatea de sudare
MonsapuTeT Ha 3aBapsiBaHe

-® c@::l%% | =
© _> ; #Q) == é% N

=

Montaggio Cinghia
Assembly Belt with Clips

E 0 Remmontering (EE) Keevitus polaarsus
H @ @ Asennus vy6 @ Asambléja dirzas 4
i (F) Assemblée Ceinture RY MoHTax neHTs Klipsli Montaj Kemer :
+ (E) Montaje de la correa P Mocowanie pasa il g graad) ol 3o :
E Montagem da correia Zwvn ouvappoAoynong e KA @ MontaZa remena sa kop¢ama E
+ (D) Montage Belt (@ Montazni pas s klipsy MontaZa remena s kopéama
(W) Montage Belt met Clips (L) Montaz pas MoHTaxa Ha fojac co Knunoeu
E () @ Suprava pasu Ansamblul bandajelor E
G ) Montazas jostu MOHTaXeH KOMaH C KIunoBse '

Montering av belte

Montering av remmen




(D Schema Elettrico Elektrisk ordning (EE) Rihma Paigaldamine Seadme :
6B Electrical Schema fN Electric skeema (IT) Elektriniai schema .
(F) Schéma Electrique RY Aavarpamma Elektrik Sema E
® Esquema Eléctrico (PL) Schemat Blokowy Elektrischschema A el lakia '
Esquema Elétrico @R HAekTpIKO ZXrpa B0) Elektricna shema E
(D) Schaltplan (@ Elektricka schéma Elektriéna shema :
(D) Elektrische Schema (8D Elektrické schéma EnektpuiHa wema :
M0) Elektrisk Schema SK Elektricka schéma Schema electricd
() Elektriskt schema (V) Elektriska shéma EnekTpuyecka cxema E
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Tab. B-1

®EPEEE®AIOEEERARAAERAIR®EI®®E@PAI@MOD® G

Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo (per saldatore inesperto)

Table for selection of the welding current according to the electrode (unskilled welder)

Tableau de selection de l'intensite de courant suivant le diametre d’electrodes (soudeur sans expérience)
Esquema de seleccion de la soldadura en funcién del electrodo (soldador inexperto)

Tabela por escolha da corrente de soldadura de acordo com o eléctrodo (soldador ndo qualificado)

Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des SchweilRstromes (unerfahrener Schweil3er)

Tafel voor selectie van de lasstroom naar de elektrode (ongeschoolde lasser)

Tabell for valg av sveisestrem i henhold til elektroden (ufagleert sveiser)

Tabell for val av svetsstrom till in enlighet med elektroden (icke utbildade svetsare)

Tabel til valg af svejsestrammen ifalge elektroden (ufagleert svejsemaskine)

Taulukko hitsausvirran valintaan elektrodin mukaan (kokematon hitsaaja)

Tabnuua Bbibopa CBApOYHOrO TOKa COrNMAacHO TUMYy MCMONb3yeMOro anekTpoaa (Ans HekBanMduUMpoBaHHOTO CBapLLmKa)
Tabela wyboru pragdu spawania zgodnie z uzytg elektrodg

Mivakag yia Tnv €mAoyr Tou peUPOTOG GUYKOAANONG OUP@PWVA PE TO NAEKTPODIO (aVEIDIKEUTOG GUYKOAANTHG)
Tabulka pro vybér svarfovaciho proudu podle elektrody (nekvalifikovana svarecka)

Tabulka pre vyber zvaracieho prudu v zavislosti na elektréde (nekvalifikovani zvaracka)

Tabela za izbiro varilnega toka po elektrodo (nekvalificirani varilec)

Tabula izvélei metinasanas stravu saskana ar elektrodu (nekvalificéts metinatajs)

Tabel valiku keevitusvool vastavalt elektroodi (oskusteta keevitaja)

Stalo atrankos suvirinimo srovés pagal elektrodo (nekvalifikuoti suvirintojas)

Elektrodun gore kaynak akiminin secimi igin Tablo (vasifsiz kaynakgi)

(5oell e Aal) alallY Ly sl Alad jsay Jganll

Tablica za izbor struje zavarivanja u skladu sa elektrodom

Tablica za odabir struje zavarivanja u skladu s elektrodom

Tabena 3a n3bop Ha 3aBapyBayka CTpyja BO COTMACHOCT CO TUMOT Ha enekTpoaaTa (HekBanuduKyBaH 3aBapyBay)
Tabel pentru selectarea curentului de sudura in functie de electrod (sudor necalificat)

Tabnuvua 3a n36op Ha 3aBapbYeH TOK CbIMACHO enekTpos (HekBanuduumpaH 3aBapumk)

Electrode size [mm] 1,6 2,0 25 3,2 4,0 5,0
Rutile
30-55 A 4570 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250A
AWS E6013
Basic
50-75 A 60-100 A 70-120 A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stainless Steel 2535 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
AWS E308
Cast Iron
40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A

AWS E 307
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Tab. B-2

@ Dati Tecnici Saldatrici

(SB) Svetsmaskin Tekniska data

@ Welding Machine Technical Data

® Données Techniques du Poste a Souder
@ Datos Técnicos de la Soldadora

Dados Técnicos do Aparelho de soldar
(D) Technische Daten Schweissmaschine
@ Lassen Machine Technische gegevens
@ Sveiseapparat Tekniske data

Tekniske data Welder
€N Hitsauskone Tekniset tiedot

RU CBapouHbIit annapat TexHUeckie aHHble

L Dane Techniczne

@ Texvikd 6edopéva pnxavnua ouykoAAnong
@ Technické udaje svarovaciho stroje

6K Technické udaje zvarania
@ Varilni stroj Tehni¢ni podatki
) Tehniskie dati

Tehnilised andmed

Suvirinimo staklés Techniniai
Kaynak Makina Teknik

SRR JOTMRNEL]

@ TeXHUYKM N
3aBapyBatb

Tehni¢ki podaci aparata za zavarivanje
Tehnicki podaci aparata za zavarivanje

gﬂaTOLl,M Ha MallnHaTa 3a

Masini de sudat Date tehnice
TexHn4eckn gaHHu 3a 3aBapb4Ha

MallnHa

2 max

[A] -X%

WxHxL [mm]

230V~
50-60 Hz

130A-5%

129x159x281




Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

Lista Piezas de Repuesto
Lista Pecas de reposicido
Lijst van reserve-onderdelen
Ersatztelliste

Reservedeler List

Reservdelslista

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTten
Lista czesci zamiennych
KatdAoyog avTaAAaKTIKWV
Seznam nahradnich dilt
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parga listesi

L kb daid

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
CopapkuHa Ha pe3epBHU AeNnoBU

Lista de piese de schimb

Cnucuk c pe3epBHU HacTun




PCS
No Desc Code per
box
I — Cinghia NoO —Belt med klips SK—= Pas s klipsmi BO — Pojas sa klipovima
6B — Belt with clips sk —Bélte med clips sL— Pas s sponkami HR — Remen s isjeccima
F — Ceinture avec clips rn—Hihna leikkeilla v ~ Josta ar spailem MAK- [Mojac co Knunosm
1 £ — Cinturén con clips RrU —PeMetb ¢ 3axvumom EE— Klambrid turvavoéga R0 — Curea cu cleme M38991 58 P 5
PT — Cinto com clipes PL —Pasek z klipsami 11 - Dirzas su spaustukais BG - KonaH ¢ knurnose
D — Girtel mit Clips GR—ZWVn PE KAITT TR~ Klipsli kemer
NL — Riem met clips @2 -Pas s klipsy SA= CLLiall wa ol 3al)
I = Manopola NO —knott SK —gombik BO —Knob
GB — Knob SE —Knopp sL —Knob HR —dugme
F — Bouton FIN—Nuppi W —Knob MAK— Knob
2 £ — Nudo RU-—pyuka EE —Nupp RO —maner M388200$P 20
PT — Botdo PL —Pokretto 1T —Rankena BG — Kkon4e
D — Knopf GR-/\apn TR —tokmak
NL — Knop €z —Knoflik SA — Ul ke
I = Pannello frontale No —Frontpanel sk —Celny panel BO —Prednji panel
GB — Frontal panel SE —Frontpanel sL —Prednja plosca HR — Prednja plo¢a
F — Panneau frontal FN-Etupaneeli v — Priek3éjais panelis MAK-peneH naven
3 £ - Panel frontal RU — DpOHTarIbHAS NaHesb EE — Esipaneel R0 —Panoul frontal so 1 7678 P 1
PT — Painel frontal PL —Panel czotowy T — Priekinis skydas BG — GapoHeH naHen
D — Frontplatte GR —MeTWTTIKOG TTivakag ™ —On panel
NL — Frontpaneel cz-Celni panel SA — dulal da 4l
I — Attacco Dinse No-Dinse Attack Sk —Dinse Attack BO — Dinse Attack
GB — Dinse Attack SE —Bjnse ﬁ::act st — Dinse Attack HR — Dinse Attack
F — Attaque Dinse AN-Dinsé Atlacl v - Dinse Attack MAK- Dinse Attack
4 E - Ataque Dinse Ru -Dinse Attack £E — Dinse Attack RO - Dinse Attack M431125SP 1 0
PT — Ataque de Dinse PL —Dinse Attack It — Dinse Attack BG — OTKpwit pasnukute
D — Angriff dinieren GR—NTdvoe Attack TR —Dinse Saldir
NL — Dinse Attack @ —-Dinse Attack SA = asagll Guin
I = Mantello No—Mantle SK = skryt BO — Mantle
GB — Mantle SE—Mantel sL— Mantle HR — Plast
5 F — Manteau FIN-vaippa w - Mantle MAK— MaHTuja
E - Manto RU—Haknaka EE — Mantle RO — Manta 1
PT — Manto PL—Plaszcz 1T — Mantija BG — MaHTust So 1 7878 P
D — Mantel GR —Mavduag ™ - Ortil
NL — Mantel €z —Mantle SA — selc
I — Interruttore di alimentazione NO — Strembryteren SK = Vypina¢ BO — Prekidac¢
GB — Power switch SE — Strombrytare sL — Stikalo za vklop HR — Prekidac za napajanje
F — Interrupteur FIN = Virtakytkin v — Stravas slédzis MAK- MpekuHyBay
6 E - Interruptor de alimentacion RU — Bhikniovatens EE — ToitelUliti Ro — Intrerupator M4851 OOS P 2 0
PT — Interruptor de alimentagéo PL - Przycisk zasilania 1T — Maitinimo jungiklis BG - lNpeskniousaten Ha
D - Stromschalter GR — AIGKOTITNG PEUPATOG TR - Gig duigmesi 3axpaHBaHeTo
NL — Stroomschakelaar <z - Vypinaé SA — Juanill #lida
I = Cavo di alimentazione No - Forsyningskabel SK — Napdjaci kabel BO — Kabl za napajanje
GB — Supply cable SE — Matningskabel SL — Napajalni kabel HR — Opskrbni kabel
F — Cable d'alimentation FIN — Toimituskaapeli LV — Piegades kabelis MAK— Kaben 3a HanojyBake
7 E — Cable de suministro RU — Kabenb nuTaHms EE — Toitekaabel RO — Cablu de alimentare MO01576SP 5
PT — Cabo de alimentag&o PL —Kabel zasilajgcy LT — Tiekimo kabelis BG - Kaben 3a 3axpaHBaHe
D - Versorgungskabel GR — KaAwdio Tpopodoaoiag TR — Besleme kablosu
NL — Voedingskabel <z —Napajeci kabel SA — (a el JiS
I = Ventola No —Fan sk — Ventilator B0 —Fan
GB — Fan SE — Flakt SL —Fan HR — Ventilator
F — Ventilateur FIN — Tuuletin v —Ventilators MAK— HaBusau
8 e - Ventilador RU — [OKIMOHHWK EE —Fann RO — Ventilator M500251 SP 1
PT — Ventilador PL —Wentylator 1 — Ventiliatorius BG — cbeH
D - Ventilator GR — AvELIOTAPOG TR —fan
NL — Ventilator @ —Fanousek SA — ana
I — Scheda elettronica No — Elektronisk kort sk— Elektronicka karta B0 — Elektronska kartica
GB — Electronic Card SE — Elektroniskt kort sL— Elektronska kartica HR — Elektronska kartica
F — Carte électronique FIN— Elektroninen kortti v — Elektroniska karte MAK— EnekTpoHcka kapTuyka 1
9 E — Tarjeta electrénica RU — OrieKTpoHHas kapTa EE— Elektrooniline kaart RO — Carteld electronica AW59130.17PRSP
PT — Cartdo Eletronico PL — Karta elektroniczna LT — Elektronine kortele BG — EnekTpoHHa kapTa
D - Elektronische Karte GR — HAekTpovikr) KépTa TR— Elektronik kart
NL — Elektronische kaart €z - Elektronicka karta SA— A5 i) dillay
I = Potenziometro No — Potensiometer SK — Potenciometer BO — Potenciometar
GB — Potentiometer SE — Potentiometer SL —Potenciometer HR — Potenciometar
F — Potentiométre FIN — Potentiometri v —Potenciometrs MAK- [oTeHunomeTap
1 0 £ - Potenciémetro RU —[ToTeHUMOMETp EE —Potentsiomeetri R0 — Potentiometru M 5605263 P 1
PT — Potenciémetro PL — Potencjometr Lt —Potenciometras BG - [oTeHUMoMETbP
D — Potentiometer GR —[loTeEVOIOUETPO TR —Potansiyometre
NL — Potentiometer €z — Potenciometr SA — 2¢all b
To request spare parts, please indicate: @ Pyyda varaosia ilmoi lla: Malli, sarj ja o. Pentru a solicita piese de schimb, va rugdm sa indicati:

product code, serial number, spare part number.
@ Dpour demander des piéces de rechange, veuillez indiquer:

le code du produit, le numéro de série,le code du piéce de rechange.

Per richiedere i pezzi di ril io serve indi H

codice del modello, numero di matricola, codice del ricambio.
@ Para pedir repuestos, por favor indicar:

codigo del producto, su nimero de serie y numero del repuesto.
Para pedir acessorios, por favor indicar:

cédigo do produto, nimero de série e nimero do acessério
@ Voor het aanvragen van onderdelen graag productcode,

i derd aangeven.

@ Um Ersatzteile zu bestellen, geben Sie bitte folgendes an:

Pr i i

Ser

ser en onder

For 4 be om reservedeler, vennligst oppgi:
, Seril , reser

@ For att bestélla reservdelar, vanligen ange:
ar dul :

YT06bI 3aNPOCUTL 3aNacHbIe YacTH, yKaxuTe:
KOf NPOAYKTa, CEPUIHLIA HOMEp, HOMEp 3anacHOM YacTy.

.Aby ¢ czesci jemy;
numer kodu modelu, numer seryjny maszyny i kod czesci zamiennej.

MNa va InToeTe avTaAAOKTIKG, TTAPAKOAW OTTWG SWOETE:

Kw3IKG TTPOIOVTOG, TEIPIaKS apiBuo Kal apiBud avTaAAaKTIKOU.

@ Kérjen potalkatrészeket, kérjiik, jelezze:
il 4 4 6 ész szam.

@ Pro vyzadani nahradnich dilii uvedte:
¢&islo modelu, sériové Eislo, €islo nahradniho dilu.
@ Na vyziadanie nahradnych ov uvedte:

¢islo modelu, sériov lo, ¢islo nahradnej diely.

Rezerves dalu pasati$anai lidzu noradiet:

iekartas kodu, sérijas numuru, rezerves dalas kodu.
@ Varuosade taotlemiseks palun mérkige:

or p ser , reser

For at anmode om reservedele, angiv venligst:
Model seri reser

seer varuosa
@ Atsarginiy daliy uzklausai praSome pateikti:
produkto koda, serijinj numerj, atsarginés detalés numerj.

Numarul modelului, numérul de serie, numarul piesei de schimb.

3a pa nouckare pesepBHM 4acTyu, Monis, NocoyeTe:
HoMep Ha mopgena, cepueH Homep, HOMepa Ha pe3epBHaTa 4YacT.
Yedek parga sipariglerinizde;
lutfen iiriin kodunu, seri numarasinive yedek parga numarasini bildiriniz.

Prilikom naruéivanja rezervnih dij molimo
Sifru proizvoda, serijski broj, Sifru rezervnog dijela.

Pri narocilu rezervnih delov vas prosimo, da navedete sledece podatke:
kodo produkta, serijsko Stevilko, kodo rezervnega dela.

(SR) 5 L1 oy k) i el 2 ) gy S e ol o il S,

Rilikom poruéivanja rezervnih delova molimo javite sledece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dela.

@ Prilikom porucivanja rezervnih dijelova molimo javite slijedece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dijela.

@ Koga naréuvate rezervni delovi, navedete gi slednite informatii:
Sifra na proizvodot, seriski broj, kod za rezervni delovi.
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ISO 9001: 2015

GB-EUDECLARATION OF CONFORMITY

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the
manufacturer.

- 1. Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic
equipment) - 2. Name and address of the manufacturer. - 3. Object of the
declaration. - 4. The object of the declaration described above is in conformity
with Directive: - 5. The object of the declaration described above is in
conformity with the relevant harmonisation legislation: - 6. Additional
information.

F-DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du
fabricant.

- 1. Modele de produit/ identification unique de 'EEE (équipements électriques
et électroniques) - 2. Nom et adresse du fabricant. - 3. Objet de la déclaration.
- 4. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme a la directive:
- 5. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation
d'harmonisation pertinente: - 6. Informations supplémentaires.supplementari.

IT- DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE

La presente dichiarazione di conformita € rilasciata sotto la responsabilita
esclusiva del fabbricante.

- 1. Modello di prodotto/ Identificazione unica dell'AEE - 2. Nome e indirizzo del
fabbricante - 3. Oggetto della dichiarazione - 4. L'oggetto della dichiarazione di
cui sopra & conforme alla direttiva: - 5. L'oggetto della dichiarazione di cui sopra
& conforme alla normativa di armonizzazione: - 6. Informazioni supplementari.

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE

Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad
delfabricante .

- 1. Modelo de producto / identificacion unica del AEE - 2. Nombre y direccion
del fabricante - 3. Objeto de la declaracion - 4. El objeto de la declaracién
descrita anteriormente es conforme con la Directiva: - 5. El objeto de la
declaracion anterior es de acuerdo con la legislacién de armonizacion : - 6.
Informacién adicional.

PT-DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Esta declaragao de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do
fabricante.

- 1. Modelo do produto / Identificacdo do EEE (Equipamento elétrico e
eletrénico) - 2. Nome e enderego do fabricante - 3. Objeto da declarag¢do.-4.0
objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a Diretiva: - 5.
O objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a legislagao
harmonizada: - 6. Informagao adicional.

NL-EU CONFORMITEITSVERKLARING

Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige
verantwoordelijkheid van de fabrikant.

- 1. Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en
elektronische apparatuur) - 2. Naam en adres van de fabrikant - 3. Voorwerp
van de verklaring - 4. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform richtlijn - 5. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving - 6. Extra informatie.

D- EU KONFORMITATSERKLARUNG

Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des
Herstellers ausgestellt.

1. Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-
Gerate) - 2. Name und Adresse des Herstellers. - 3. Gegenstand der Erklarung.
- 4. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
der Richtlinie: - 5. Gegenstand der Erkldrung oben beschrieben, ist in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Harmonisierungsvorschriften: - 6.

Zusatzliche Informationen.

NO-EU-SAMSVARSERKLARING

Denne samsvarserklaeringen er utstedt under fabrikantens ansvar.

- 1. Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) -
2.Navn og adresse til fabrikanten - 3. Gjenstand for erklaering - 4. Gjenstand for
erklaering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet; - 5. Gjenstand for
erklaering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning: - 6. Ekstra
informasjon.

SE -EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och
foliernamnda standarder och bestammelser.

- 1. Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) - 2. Namn och address till producenten

-3. Produkt som omfattas av forsakran -4. Produkten som omfattas av
ovanstaende forsakran &r: -5. Produkten som omfattas av ovanstaende
forsakran Gverensstdmmer med berdrd harmoniseringslagstiftning: -6.
Tilldggsinformation.

DK-EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens
eneansvar.

- 1. Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) -
2. Navn og adresse pa producenten - 3. Erkleeringens genstand - 4. Formalet
med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv: - 5. Formalet
med ovenngevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante
harmoniseringslovgivning: - 6. Yderligere information.

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tamé vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan
vastuulla.

- 1. Tuotemalli / s&hkd- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste - 2.
Valmistajan nimi ja osoite - 3. Vakuutuksen kohde - 4. Ylla kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa: - 5. Yll& kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan
yhdenmukaistamislainsa&ddanndn kanssa: - 6. Lisatietoja.

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE

Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a
producatorului.

- 1. Modelul produsului / Identificarea unicd EEE (echipamente electrice i
electronice) - 2. Denumirea si adresa producétorului. - 3. Obiectul declaratiei. -
4. Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva: - 5.
Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia
armonizata: - 6. Informatii suplimentare.

PL-DEKLARACJAZGODNOSCIUE

Ponizsza deklaracja zgodnosci UE zostala wydana przez fabrykanta w
wylacznej odpowiedzialnosci.

- 1. Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE - 2. nazwa i adres
fabrykanta - 3. przedmiot deklaracji - 4. przedmiot deklaracji zgodny z
dyrektywa Unii Europejskiej: - 5. przedmiot deklaracji jest zgodny z
harmonizacja prawodawstwa: -6. informacje dodatkowe.

GR - UE AfAwaon Zuppépewaong

Auth n dRAwan xopnyeital yovo atmd Tov KATAGKEUATTI) TOU UNXAVAPATOC.

- 1. Movtého mpoidvtog / Movadikr tautotroinon amd EEE (HAekTpikég kai
NAekTpovIKEG oUOKeUES). - 2. Ovopa kar d1elBuvan KataokeuaoTh -3 .
AvTikeipevo dhAwang - 4. To avrikeiyevo dAAwang va Teplypagetal
olpowva pe TG 0dnyieg - 5. To avrikeipevo g dRAwang evapovileral
0oUPOWVA E TNV OXETIKA VopoBeaia - 6. XupTrAnpwiaTIKA TANpogopia.

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT




Ezt a megfeleldségi nyilatkozatot a gyartd kizarolagos feleldsségével adja ki.
- 1. Az EEK (Elektromos és elektronikus kész(ilék) Termékszama / Egyedi
azonositdja - 2. A gyartd neve és cime - 3. Anyilatkozat targya - 4. Afenti
nyilatkozat targya megfelel a vonatkozé EU iranyelvnek: - 5. A fenti
nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozd jogharmonizaciénak: - 6. Tovabbi
informaciok.

CZ-EU-PROHLASEN|

Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem.

-1. Typ vyrobku / jednoznacéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické
zarizeni-stroje) -2. Nézev a adresa vyrobce -3. Pfedmét prohlaseni - 4.
Pfedmét prohlaSeni nahore uvedeny je v souladu se smérnici: - 5. Pfedmét
prohlaseni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (
normou ); -6. Dodate¢né informace.

SK-EU VYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie 0 zhode sa vydava na vyhradnl zodpovednost vyrobcu.

- 1. Model vyrobku / Jedine¢néa identifikacia EEE (elektrického a elektronického
vybavenia) - 2. Meno a adresa vyrobcu - 3. Predmet vyhlasenia - 4. Predmet
hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou: - 5. Predmet hore
uvedeného vyhlasenia je v zhode s prisluSnymi harmonizanymi pravnymi
predpismi: - 6. Dodato¢né informacie.

LV-ESATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Statbilstibas deklaracijair izdota uz pilnu razotaja atbildibu.

- 1. Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem
un elektroiekartam. - 2. Nosaukums un razotaja adrese - 3. Deklargjamais
priekSmets - 4. Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir
saskana ar attiecigajam direkfivam: - 5. Augstak minétais deklaréjamais
priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiestbu aktiem: - 6. Papildinformacija.

EE-ELVASTAVUSTUNNISTUS

Kaesolev vastavustunnistus on valjaantud tootja ainuvastutusel.

- 1. Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne
identifitseerimistunnus - 2. Tootja nimi ja aadress - 3. Tunnistuse objekt -
4. Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direkdiivile: - 5. Ulalkirjeldatud
tunnistuse objekt vastab vastavatele tihtlustatud digusaktidele: - 6. Lisateave.

LT- ESATITIKTIES DEKLARACIJA

Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, prisimancio uz ja pilng
atsakomybe.

- 1. Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos)
identifikacija - 2. Gamintojo pavadinimas ir adresas - 3. Atitikties deklaracijos
objektas - 4. Deklaracijos objektas, apradytas auk$ciau atitinka direktyva: - 5.
Deklaracijos objektas aprasytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty kriterijus:
-6. Papildoma informacija.

RUS (PYC) - EU OEKNAPALINA COOTBETCTBWA

HacrosLas feknapaums COOTBETCTBUS SBSIETCS 3asBNEHNEM
MpOV3BOANTENS NOZ €0 MOMHYK OTBETCTBEHHOCT.

- 1. HaumeHoBaHne mogenu / YHukanbHasg maeHtudukauns EEE
(OnekTpuyeckoe 1 aNeKTpOHHOE 060pyAOBaHIe) - 2. HanmeHoBaHwe 1 agpec
npoussoautens. - 3. O6bekT Aeknapaumun. - 4. OObekT Aeknapauyum,
OMMCaHHbIA BbILE, COOTBETCTBYET [upekTuse: - 5. OBbeKT geknapauuu,
OMMCaHHbIN BbllLE, COOTBETCTBYET AENCTBYHOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY MO
rapMoHmu3aLuu: - 6. [lononHuTensHas MHopMaLms.

BG (B')- EOJEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBWE

Ta3sn geknapaums 3a CbOTBETCTBIE Ce U3AaBa U3LANO Ha OTTOBOPHOCTTA Ha
npousBoauTens.

- 1. Mogen npogykT / YHukanHa naentudukaums Ha EEO (Enektpuyecko
enekTPOHHO 060pyABaHe) - 2. ime 1 agpec Ha npoussogutens - 3. Mpegmert
Ha geknapauusta - 4. [pegmeTsT Ha JeknapauusTa, OnucaH no-rope, e B
cboTBeTCTBME C [inpekTnBa - 5. MpegMeTsT Ha AeknapaumsTa, onucaH no-
rope, € B CbOTBETCTBIE C MPUIOXUMOTO 3aKOHOAATENCTBO 38 XapMOHU3aLUS.
-6. [lombnHUTENHa MHopMaLKs.

TK-UYGUNLUKAB BEYANI

Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin sorumlulugu altinda dlizenlenir.

-1. Urlin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi - 2.
Ureticin Ginvan ve adresi - 3. Beyan Edilen Uriin - 4. Yukarida tanimlanmis
beyanin Urin, direktifile uyunludur - 5. Yukarida tanimlanmis beyanin drtin, ilgili
mevzuatile uyunludur - 6. Ek bilgi.

HR-EU IZJAVA O SUKLADNOSTI

Ovaizjava o sukladnostiizdana isklju¢ivom pod odgovorno$éu proizvodaca.

- 1. Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i
elektronicke opreme) - 2. Naziviadresa proizvodaca. - 3. Predmet deklaracije.
- 4. Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom: - 5.
Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za
uskladivanje: - 6. Dodatne informacije.

SlI-UEIZJAVA O SKLADNOSTI

Taizjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca.

- 1. Model izdelka /Edinstvena identifikacija EEO (elektrine in elektronska
oprema) - 2. Naziv in naslov proizvajalca - 3.Predmet izjave - 4. Predmet izjave
opisan zgoraj je v skladu z direktivo - 5. Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo - 6.Dodatne informacije.

I'6-EY LEKNAPALNJA 3A COOBPA3HOCT

OBaa u3jaBa 3a co0BPa3HOCT Ce M3gaBa Noj eanHCTBEHA OATOBOPHOCT Ha
npou3BoaNUTENOT.

- 1. mogen lMNpowussoa / EanHcTBEHa MaeHTudukaumja Ha EEE ( Enektpuyna n
eneKTPOHCKa onpema) - 2. ime v agpeca Ha npoussoauTtenor. - 3. [peameT Ha
Oeknapauujata. - 4. Llenta Ha Aeknapauujata onulaHa norope € BO
cornacHoct co [upektusata: - 5. [peameT Ha feknapauujata onuwaHa
norope e BO COMMAacHOCT CO perieBaHTHaTa 3aKoHCka perynaTtusa 3a
ycornacysare: - 6. [ononHuTenH1 uHchopmaLmm.

BA-1ZJAVAO USKLABENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$éu
proizvodaca.
- 1.Model proizvoda/Unikatna identifikacija od EEE (elektriéna i elektronska
oprema) - 2.Ime i adresa prozvodaca - 3.Predmet izjave - 4.Predmet izjave
opisan iznad je u u skladu sa direktivom: - 5. Predmet izjave opisan iznad je u
skladu sa zakonskim odredbama: - 6. Dodatne informacije.
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GARANZIA:La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita della macchina
comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da un’ errata
utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti
ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO (previo accordo con I'azienda) e verranno
restituite in PORTO FRANCO se la garanzia & applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino o bolla di
consegna menzionante I'articolo.

WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of charge the

replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of
selling of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and within 12 MONTHS for extracommunitarian
countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is
refused for all direct or indirect damages. Machines to be returned , to verify if defect become from factory and so under warranty , they can be sent
at carriage forward (but please after agreement with factory about the choice of forwarder) and they will be sent back at carriage free of charge.
GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces
contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent
distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent
d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques
sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Les produits rendus , pour la vérification si le
défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris accord avec le fabriquant sur la choix du
transporteur ) etil serontrendus en port payé .
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucion de las
piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compraindicada en el
certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por
mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o
indirectamente.Los equipos que deben ser devolvidos , para verificar si el defecto es responsabilidad del fabricante , pueden ser enviados en
porte debido ( despues haber concordado con la fabrica el nombre del trasportista) y seran devolvidos in porte pagado.

@ GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicdo das partes que devem
resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgéo dentro de 24 MESES desde o dia do comego da maquina,
comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises extracommunitarian. Os inconvenients que vém
de ma utilizag&o, tamperings ou descuido sao excluidos da garantia enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou
indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas, mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serédo
CARRUAGEM devolvida paraAFRENTE. O certificado da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.
GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde
certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12 MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen
veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten
maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.
GARANTIE: Der Hersteller gewahrleistet einen guten Betrieb der Maschine und verpflichtet sich, im Falle eines Garantieanspruches, eine
kostenlose Reparatur oder einen kostenlosen Ersatz von Ersatzteilen vorzunehmen. Diese Garantieleistung erfolgt ausschliesslich binnen 24
MONATEN nach Kauf der Maschine (Kaufbeleg), innerhalb der Europdischen Gemeinschaft (EU). Die Garantiezeit ausserhalb der EU betragt 12
MONATE. Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachmassigem Gebrauch, Transportschaden, Stirzen oder nicht
autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zurlickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREI HAUS geliefert werden, nach
der Reparatur werden diese anschlieRend wieder FREI HAUS zum EMPFANGER zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn
dieser mit einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen ist. Die Garantieleistung, von zurlickgesandter Ware, erfolgt ausschliesslich bei
Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit dem Hersteller ibernimmt dieser, im Rahmen der Garantie, die Kosten flr den
Ruckversand.

@ GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut deler som fglge

av dérlig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra den datoen maskinen ble tatt i bruk.
Dette gjelder EU-land. Garantien gjelder i 12 MANEDER i land utenfor EU. Ulemper som skyldes gal bruk, ukyndig fikling med og inngrep i
maskiner eller skjgdeslgs behandling av maskiner er utelukket fra garantien og alt ansvar er utelukket for samtlige direkte eller indirekte skader
som er pafart maskinene. For maskiner som returneres til produsenten, ogsa der garantien gjgres gjeldende, ma avsender betale porto og
maskinene vil bli returnert til kunden med porto dekket fra produsentens side. Garantiseddelen er kun gyldig dersom en kassakvittering eller
leveranseseddel falger med.
GARANTI Tillverkaren garanterar att maskinen ar i funktionsdugligt skick och atar sig att gratis byta ut felaktiga eller felkonstruerade detaljer inom 24
manader fran férséljningsdagen i landerinom den europeiska unionen och 12 manader i andra lander. Garantin galler ej defekter som uppstatt genom
felaktig anvandning, transportskador eller obehdériga reparationsforsok. Vid garantiansprak skall utrustningen inséandas utan kostnad for tillverkaren
och aterstalls sedan pa képarens bekostnad. Garantin galler enbart tillsammans med kassakvitto eller fraktsedel.

TAKUU: Valmistaja takaa laitteiden hyvan toiminnan ja lupautuu suorittamaan maksutta osien korvaamisen, jos osat osoittautuvat viallisiksi
materiaalien huonon laadun tai valmistusvikojen vuoksi 24 KUUKAUDEN aikana laitteen myyntipdivasta laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissaja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytdsta tai huolimattomuudesta johtuvat
toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistdén suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet voidaan
lahettéda kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteytta valmistajaan ja varmista huolitsijan kdyttd) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta maksutta.
FAPAHLUWA: TMpoussogutenaT rapaHtupa Ao6poTO (PYHKUMOHWpaHe Ha MawuHUTE UM noema 3agbihKeHueTo fa m3BbpluBa 6e3nnartHo
nogmMmsiHaTa Ha yactuTte, koeto 61 JoBeno Ao NoBpeada Ha NoLWo Ka4ecTBO Ha Matepuana unu Ha gedekTy B KOHCTPYKUMSATa B paMkuTe Ha 24
MECELA ot gaTtaTa Ha npogaxbaTta Ha MallvHa, joka3aHa Ha cepTudmkaTa 3a cTpaHu oT EBponerickata o6wHocT 1 B paMkute Ha 12 MECELIA
3a M3BBHKOMYHUCTMYECKN cTpaHu. HeygobcTeBaTa, mpoms3Tvyally OT fIOWO OMoM30TBOpsiBaHe, Hameca WNM HEBHUMaHWe, ce W3KMYBaT oT
rapaHumsaTa, 4oKaTo LsnaTta OTFOBOPHOCT Ce OTKa3Ba 3a BCUYKM MPEKM UMM KOCBEHW LLEeTH. KoMTo Tpsbea Aa 6baat BbpHaTH, 3a Aa ce NpoBepu
Aanv aedekTbT e cTaHan oT dhabpukaTta v Taka B rapaHuums, Te morat ga 6baat nsnpareHun no BpeMe Ha npeBo3a Hanpep (HO crnef cbrnacyBaHe ¢
dabpukaTa, Mons, n34akanTe n3boOpbT Ha cneauTopa) u Te e 6baat BbpHaTK 6€3nnaTHO Npu NPeBO3.

FAPAHTUA: Mpoussoautens rapaHTUpyeT CMpaBHyO paboTy AaHHONM NpoayKumMK, a Takke 6ecnnaTtHyo 3aMeHy HencrnpaBHbIX YacTel, NoroMKa
KOTOPbIX Bbl3BaHa Ka4e€CTBOM MaTepuarna unvm KOHCTPYKLWK, B TeHeHne 24 mecsLeB co AHSA Npuobpetenns Toeapa Ans ctpad EC, n B Tevenune 12
MecsILieB CO AHA NPUOBpeTeHNs ANs APYIVX CTPaH.

[aHHas rapaHTUsi He MOKPbIBAET Crlyvaw, Bbi3BaHHbIE HEMPaBUIIbHBIM NCMOMNb30BaAHNEM UM HEOPEXHbIM obpalleHneM, a Takke NoOBpeXaeHVs B
pesynsrarte Bo3OeNCTBUA Kakmx-nmbo NOCTOPOHHMX NpeamMeToB. Pacxoabl Ha TPAHCMOPTUPOBKY HEWCNpaBHOro annapara 4o MecTa NpoBeaeHUst
PEMOHTHbIX paboT onnayvBaloTCs BNagenbLeM annapara, Aaxe ecnu annapaT HaxoaWTCH Ha rapaHTun. [apaHTWAHBLIA TanoH AencTBUTeneH
TOMbLKO B TOM Clly4ae, eCnu K HeMy npunaraeTcst YHeK Unu HaknagHas.

GWARANCJA: Wykonawca gwarantuje dobry stan maszyny izobowiazuje sie do wymiany czesci gratis ktore ulegna uszkodzeniu przez zla jakosc
materialu lub wady kostrukcji do 24 miesiecy od daty uruchomienia maszyny udokumentowanej zaswiadczeniem dla panstw europejskich i do 12
miesiecy dla panstw pozaeuropejskich. Bledne uzywanie maszyny lub naruszenie i niedbale uzytkowanie wyklucza takze gwarancje.Ponadto nie
podlegaja gwarancji szkody bezposrednie iposrednie.Mszyny oddane nawet w gwarancji musza byewyslane na koszt uzytkownika izwrocone na
koszt uzytkownika. Zaswiadczenie gwarancji jest tylko wazne lacznie ze swiadectwem zaladowania lub paragonem.
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GARANCIA: A gyarto szavatolja a jo M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab, amelynek
eredményeként a hibas a rossz minéségli az anyag, vagy az épitési hibak 24 hdnap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany az orszagok az Eurdpai
Kdzbsség és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezd rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl
nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget visszautasit minden kézvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még
akkor is, ha a biztositékot kell kildeni CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a
koltségvetésitorvényjavaslat, illetve a szallitélevélre megy vele.
ZARUKA: Vyrobce zaruduje bezproblémovy provoz strojii a zavazuje se uvolnit vyménu dild, které se zhorsi kv(li $patné kvalité materialu nebo
konstrukénim vadam do 24 mésicu od data prodeje stroje osvédceného na certifikatu pro zemé Evropského spolecenstvi a do 12 mésicu pro zemé
mimo EU. Nevyhody vyplyvajici z nespravného pouziti, manipulace nebo nedbalosti, poSkozeni pfi pfepravé jsou vylou€eny ze zaruky. Navic je
veSkera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody odmitnuta. Stroje vracené, a to i v ramci zaruky, musi byt zaslany spole¢nosti PORTA
ASSIGNED (po pfedchozi dohodé se spole¢nosti) a vraceny spole¢nosti PORTO FRANCO, pokud je platna zaruka. Zarucni list je platny pouze v
pfipadé, Ze je k nému pfiloZzen doklad o pfevzeti nebo dodaci list obsahujici €lanek.
GARANCIJA: Proizvajalec jam¢i za dobro delovanje strojev in prevzame brezplacno opravljanje zamenjave kosov, ki bi lahko povzrogili okvaro
slabe kakovosti materiala ali pomanjkljivosti stroskov v roku 24 mesecev od datuma prodaje stroj, se je izkazal na certifikatu za drzave Evropske
skupnosti in v 12 mesecih za izvenkomunikacijske drzave. Nezgode, ki prihajajo iz slabe uporabe, nepravilnosti ali nepostenosti, so izvzete iz
jamstva, medtem ko je vsa odgovornost zavrnjena za vse neposredne ali posredne Skode. stroje, ki jih je treba vrniti, da bi preverili, ali napaka
postane iz tovarne in tako pod garancijo, jih je mogoce poslati na prevoz naprej (vendar prosimo, po dogovoru s tovarno o izbiri Spediterja) in jih bodo

poslali brezpla¢no brezplacno.

Garantii: Tootja annab garantii ja vahetab tasuta valja kdik osad mis on purunenud seadme halva kvaliteedi parast, deffektsed vdi seadme osade
materjali valel valikul 24 kuu jooksul peale muiitki. Kui seadet on muudetud vdi remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud mittevastavates
tingimustes, td66tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise vdi muu vigastuse tagajargel purunenud vdi saanud vigastusi, siis
garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga pdérduda ostukohta.
Garantija: Gamintojas suteikia garantijg ir pakeis nemokamai bet dalys, sulauziau prastos kokybés jrangg, deffektsed arba Prietaiso dalys
neteisingas pasirinkimas medziagos uz 24 ménesiy po pardavimo. Jeigu prietaisas yra pakeistas arba taisomas be leidimo, nerGpestingai laikomi, o
ne pagal indélio salygy, sukurta mittevstavates salygas, taip pat prietaiso tokio kritimo ar kity Zalos patyré traumy ar pazeista, garantija netaikoma
pasekmes. Garantija remiantis pirkimo kvitus. Prietaisai ir kreipkites | pardavimo kvitg uz pirkinj.
GARANTI: Uretici makineleri iyi w orking garanti ve Ucretsiz gergeklestirme katihmini alir malzeme veya satis tarihinden itibaren 24 ay icinde insaati
kusurlarin kétu kalite icin hatali sonuglanmalidir adet yedek makine, Avrupa toplumunun dlkeleri igin sertifikasinda ve extracommunitarian tlkelerigin
12 AY icinde kanitladi. TUm sorumlulugdu, tim dogrudan veya dolayh zararlar igin reddetti ise k6t kullanimi, tamperings ya da dikkatsizlik gelen
inconvénients garanti kapsami disindadir. Makineler kusur fabrikadan olur ve bdylece garanti kapsaminda, onlar ileriye tasima de génderilebilir
olmadigini dogrulamak igin, geri déndi (ama lGtfen iletici segimi konusunda fabrika ile anlasma sonra) olmak ve onlar Ucretsiz tagsima geri
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GARANCIJA: Proizvodad garantira dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze da sadrze materijal loSe kvalitete ili
imaju greSku u konstrukciji, i to 24 MJESECI od datumakupovine uredaja za drzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u

zajednici. Greske koje su posljedica loSe upotrebe, nedozvoljenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, ¢a pri tom proizvoda¢ odbija svaku
odgovornost za neposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka tvornicke prirode, te je na taj nacin garancija jo$
uvijek valjana. U tom se sluéaju proizvod vraéa zajedno sa plac¢anjem prilikom doznake (ali nakon prethodnog dogovora sa proizvodac¢em o odabiru

® prijevoznika tereta).

GARANCIJA:Proizvodac jamci dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze dasadrze materijal loSe kvalitete ili imaju
greSku u konstrukciji i to 24 MJESECI od datuma kupnje uredaja zadrzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u zajednici.
Greske koje su posljedica loSe uporabe, nedopustenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, pri E€emu proizvodac¢ odbija svaku odgovornost
zaneposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka
tvorni¢ke prirode, te je na taj na €in garancija jo$ uvijek valjana. U tom se slucaju proizvod vraéa splac¢anjem prilikom dostave (ali nakon prethodnog
dogovora s proizvoda¢em o odabiru otpremnika tereta).
FAPAHLUWUJA: MpounssoguTenoT rapaHTipa 3a 4obpoTo paboTene Ha ypenoT n becnnaTHa 3aMeHa Ha OernoBu, 3a kon 61 ce nokaxarno geka ce
COCTaBEHM Of} MaTepujanu co NMOLIKBaNUTET UM UMaaT rpeLlka Bo caMata KOHCTpyKUMja, 1 Toa 24 Meceum of 4aTyMOT Ha HabaBka Ha ypedoT 3a
apxasuTe of EBponckaTa YHuja kako 12 meceum 3a gpxaBuTe, KOM He ce uneHkun Ha EBponckaTa YHuja. [pelukuTe, kou ce nocnegmua nak Ha
nowarta ynotpeba, HEOBacTeHO pakyBake UM HEMapHOCT, He Brerysaar Mo rapaHumja, npy LWTO NPOU3BOAUTENOT ce orpagysa of 6urno kakea
0OroBOPHOCT 3a HacTaHaTaTa AMPEKTHa U UHAMPEKTHA LITeTa.
YpenoT e noTpebHO fa ce BpaTh 3a Ja ce NPOBEPU Aanu HacTaHata rpelluka e dpabpuyka u Taka 6u 6una Baxedka rapaHuujaTta. Bo TakoB criyyaj
NPOU3BOAOT Ke Ce BpaTu CO HansaTa Ha ucnopakata (HO Co MPETXOAEH JOrOBOP CO NPOU3BOAMTENOT 32 HAYMHOT Ha UCMopaYvyBaH-E).

GARANTIA: Producatorul garanteaza buna functionare a masinilor si isi asuma angajamentul de a efectua gratuit inlocuirea pieselor care ar
duce la defectarea calitatii materialelor sau a defectelor de constructie in termen de 24 LUNI de la data vanzarii masina, atestata pe
certificatul pentru tarile din comunitatea europeana si in termen de 12 luni pentru tarile extracomunitare. Inconvenientele provenite din
utilizarea incorectd, manipularea sau neglijenta sunt excluse din garantie, in timp ce toata responsabilitatea este refuzatad pentru toate
daunele directe sau indirecte. Masinile care trebuie returnate, pentru a verifica daca defectele apar din fabrica si sunt in garantie, pot fi trimise
la transport ihainte (dar va rugam, dupa acordul fabricii cu privire la alegerea expeditorului) si acestea vor fi trimise inapoi gratuit la transport.
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NR.

MAT.

DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM
BUYING DATE NAKUPY DATE
DATE D'ACHAT NAKUP DATUM
DATA DE COMPRA SKUP DATA
KAUF DATUM OPK@B DATE
[OATA MOKYTKM COMPRAS DATA
AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA
ATOPEZ HMEPOMHNIA _SATIN ALIM TARIH
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAMAARA
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DITTA RIVENDITRICE

SALES COMPANY

REVENDEUR

EMPRESA VENDEDORA
DLER

OWNEP
HANDELAAR
MQAHTHE
DEALER
KERESKEDO
DEALER
OBCHODNIK
HANDLOWIEC
HANDELSMAND
COMERCIANTE
COMERCIANT
SATICI
JALLEENMYYJA
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(TIMBRO E FIRMA) )

( STAMP AND SIGNATURE )
( CACHET ET SIGNATURE )
FIRMAY SELLO

( )
( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )

( LUITAMI W MOAMNUCh )
( STEMPEL EN HANDTEKENING )
( ZOPATIAA KAI YIIOTPAGH )

( PE POTPIS ?

( BELYEGZO A NEVALAIRAS )

( RAZITKO A PODPIS )

( PECIATKA )
(PIECZEC | PODPIS )

( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
( CARIMBO E ASSINATURA )

( STAMPILA SI SEMNATURA)

( DAMGA VE IMZA )
(LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
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