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m MIG torch data sheeet / Dati tecnici torcia MIG: EN 60974-7
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2100 mm

Mod. 2

Kg 5 @ 200

Kg 15 @ 300

S

§

GAS

6-8 Lt/ min

P

G

@\z/ Ref.
Steel - Fe 0,6 011250
Flux 0,9
Steel - Fe 0,8-1,0 011251
Aluminium - Al 0,8-1,0 011252

Gmm.

@\z/ Ref.
Steel - Fe 0,6-0,8 011214
Steel - Fe 1,0-1,2 011215
Aluminium - Al 0,8-1,0 011216
Aluminium - Al 1,0-1,2 011217
Flux 0,9-1,0 011218
Flux 1,0-1,2 011219

Average wire consumption: kg/h

MIG / MAG Consumo medio del filo: kg/h
@—\% Q% 510 mimin
2 mm. 0,6 0,8 1,0 1,2 1,6
Fe 0,7/1,4 (1,2/2,4 | 1,8/3,6 | 2,6/5,2 | 4,6/9,2
Al 0,4/0,8 | 0,6/1,2|0,9/1,81,6/3,2
Inox [0,7/1,411,2/2,411,9/3,812,7/5,44,7/9.4
Average gas consumption: I/min
Consumo medio del gas: I/min
2 mm. 0,6 0,8 1,0 1,2 1,6
I/min 6 8 10 12 16
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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) THMATA KINAYNOY, YITOXPEQXHE KAI AMIATOPEYEHX (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) JIETEHOA CUITHANOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KITHOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIMKUTENHN N3UCKBAHUSA U BABPAHU (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NGKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII $I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI _kall ol 531 ¢ shall cilade Jis (¢8)

PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL « PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FENIKOZ KINAYNOZ « ALLGEMEINE GEFAHR + GENEREL RISIKO + ALGEMEEN
A GEVAAR * ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI « BENDRI PAVOJAI « OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPEC « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY « OBLUASA OMACHOCTb « OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST * GENERELL FARE « SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL +« GENEL TEHLIKE « ole ki
PERICOLO SHOCK ELETTRICO » DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO + KINAYNOS
HAEKTPOIMAHZIAZ « STROMSCHLAGGEFAHR « RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D * GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK « FARA FOR ELCHOCK * SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONTACHOCTb 3MNEKTPUYECKOIO NMOPAXEHMS « ONACHOCT OT ENEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * LS (30m b
PERICOLO FUMI DI SALDATURA * DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE « PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA + PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOX
ANAGYMIAZEQN SYMKOAAHEHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH + RISIKO FOR SVEJSEDAMPE « GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK  HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS « VIRINIMO GARY PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU «
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « ONACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKM « ONMTACHOCT OT U3MAPEHUA MPU 3ABAPABAHE + OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER *« NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKES] « sha
Aalll las
PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE + DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
é RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ. YMNEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN + RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING + GEVAAR VOOR UV-STRALING -
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb YfIETPAGUONIETOBOMO U3MYYEHWSA « OMACHOCT OT YIITPABMONIETOBA PAAVALINA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING + NEVARNOST ULTRAVIJOLIENEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE + ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI ¢ awsiis 3 gled] shs
PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOZ KAYTQN STAFONIAION « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRAENDENDE STZANK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY « OMACHOCTb PACKANEHHbIX BPbI3I -
OMACHOCT OT M3rAPALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT * NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE
PROVOACA ARSURI * ALEV SIGRAMA TEHLIKESI + weile 313, sl
PERICOLO D'INCENDIO + DANGER OF FIRE « RISQUE D’INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO * KINAYNOZ MYPKAT A% « BRANDGEFAHR * BRANDFARE * BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU » NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY »
OMACHOCTb MOXAPA « ONTACHOCT OT MOXAP « OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN * NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI « Jwiz) jha
PERICOLO DI ESPLOSIONE + DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO + KINAYNOS EKPH=HZ+ EXPLOSIONSGEFAHR *
EKSPLOSIONSFARE * EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA * RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS + SPROGIMO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANAS| VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « ONACHOCT OT EKCMO3MSA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE « jaii) sha
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI + DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES + PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS * KINAYNOZ £YNOAIWHE XEPIQN STA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER + RISIKO FOR KNUSNING AF HZAENDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE + RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH + FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONTACHOCTb PA3LABMBAHNA PYK LUECTEPHAMM * (o5l o Al Gas sl
PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION + RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS. MH IONIZOYSAS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING »
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO + NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY * ONACHOCTb HE MOHWU3UPYIOLLETO OBJTYYEHWNSA « ONACHOCT OT JEMOHU3ALISA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * IYONLASMAMA TEHLIKESI * ousbiiins 3¢S glad) sl
PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO « PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAINHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER + RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA »
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONTACHOCTb MHTEHCYBHOIO MAFHUTHOIO MONS « ONMACHOCT OT CUIHO MAFHUTHO Bb3AEMCTBME « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI « iia asblisal Jias 5l
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS * RISQUE DE BRULURE * PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATQN + VERBRENNUNGSGEFAHR +
RISIKO FOR FORBRZNDINGER * GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT « APDEGUMU RISKS + NUDEGIMO PAVOJUS »
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « OMACHOCTb OXOTA « ONACHOCT OT U3FAPSAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER * NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI ¢ Gsa Jha
OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN + OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO * OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS + ®OPATE MPOSTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE « DER SKAL BARES ANDEDRATSVARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSEONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALMTbI [bIXATENBHbLIX
MYTEW « TPABBA 1A CE HOCAT 3ALUMTHU OUXATENIHW AMAPATU « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES * 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR * (sl Sleall ddees o) 53
OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION + OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKES MASKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BZARES ANSIGTSMASKE « GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE « OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY * MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALLMTHYHO MACKY « TPSBBA [IA CE HOCAT 3ALMTHN MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES « OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR * 5 g1 slasil o) 53
OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI »+ PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS « OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOSTATEYTIKA TANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ARES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS + KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID -
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES + OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBA3AHHOCTb WCMOMNb30BATb 3ALWMTHBIE MEPYATKM « TPABBA A CE HOCAT 3ALWMTHN PBKABULIM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE + KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR + &1 5 & 34 olaaid o1 31)
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN + OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX « OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS »
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOZTATEYTIKAYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BZERES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE + JAIZMANTO AIZSARGBRILLES + DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE * A SZEMEK VEDESE KOTELEZO » OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATL TTIA3A « TPABBA A
CE HOCAT 3ALUMTHM OYMIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * & 522l &bea o 53
OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN + OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR
ROPA PROTECTIVA + OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO * ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZEMO + SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL B/ARES SIKKERHEDST@J
GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS + KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS +
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS « OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « AVEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBSABAHHOCTb HOCUTb 3ALMTHYIO OOEXAY « TPABBA A CE HOCU 3ALUMTHO OBJIEKNO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE + KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * 485 D alaial o 5

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: LACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER + PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS « PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EIXOAOX ZE ATOMA ME
BHMATOAOTH * TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT * ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER + TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la macchina leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco MMA, TIG, MIG/MAG; gli impianti per taglio al plasma
in seguito chiamati “macchina” sono previsti per uso industriale e professionale.
Assicurati che la macchina sia installata e riparata da persone esperte in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull’'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco / taglio ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure
di emergenza.

Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad
arco installazione ed uso”: EN 60974-9.

/N

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Spegni la macchina ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la macchina sia
spenta.

B Spegnila macchina ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da tagliare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

W Utilizza la macchina in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la macchina alla
pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la macchina solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.

A€)

B Elimina i fumi di saldatura (taglio) con un’adeguata ventilazione naturale o con un
aspiratore di fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i
limiti all’esposizione ai fumi di saldatura (taglio) in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

B Non saldare (tagliare) materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali
sostanze.
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B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura
(taglio). (EN 169; EN 379; EN 175) Sostituiscila se € danneggiata; le radiazioni possono
attraversarla.

B |Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall’arco di taglio e dalle scintille. (EN11611; EN 12477) Non usare indumenti unti o
grassi, una scintilla potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le
persone vicino a te.

B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

B Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), & obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione individuale Fig. 4.

VAN

B Le scintille della saldatura (taglio) possono causare incendi.

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

B Non saldare (tagliare) contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

B Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai terminato la saldatura. Assicurati
che nessuna parte del circuito elettrico della pinza porta elettrodo tocchi il circuito
di massa o di terra: un contatto accidentale pud causare surriscaldamenti e principi
d’incendio.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche.
Per esempio, deve essere impedito I'accesso all'area di utilizzo della saldatrice. |
portatori di protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di

Avvertenze di sicurezza
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utilizzo della saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso

esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza

ai limiti previsti per 'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici

(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

B Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.

B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

B Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.

B Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

| Tieni il capo ed il tronco il pit lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig. 8 Da = cm 50; Db
=cm.20

Apparecchiatura di Classe A

Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica
a bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

(J
|.§| Saldatura (taglio) in condizioni a rischio

B Se devilavorare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali infiammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 7.10; A.8; A.10 della specifica tecnica EN 60974-9.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

B Se pit macchine lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 7.9 della specifica tecnica EN 60974-9.

Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la macchina per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

B Colloca la macchina su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi. La
posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille di colpirla.

B Non sollevare la macchina. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

® Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

W Utilizza una prolunga elettrica solo quando € necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della macchina. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la macchina in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

Condizioni ambientali (EN 60974-1)

B Utilizzare la macchina solo con le seguenti condizioni ambientali:

B Temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

B Umidita relativa dell’aria £ 50% a 40°C;

B Umidita relativa dell’aria £ 90% a 20°C;

Immagazzinamento

B Temperatura ambiente compresa tra -20°C e 55°C.

W Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo sporco
e dalla corrosione.

Smaltimento

Non smaltire questa macchina con i normali rifiuti domestici al termine del ciclo di vita
utile.

E responsabilita dellutente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale & stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura a filo continuo, comunemente
denominata MIG / MAG, adeguato alla saldatura, con l'ausilio di un gas protettivo, di
acciai al carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e dell'alluminio.

La saldatrice & un trasformatore di corrente per la saldatura manuale ad arco di elettrodi
rivestiti MMA e TIG con una torcia ad innesco dell’arco a contatto.

La saldatrice é realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
caratteristiche. Identifica il modello in tuo possesso nella Fig. 1.

Organi principali Fig.1

A) Pannello d’accesso al vano bobina

B)  Aspo portabobina

C)  Meccanismo trainafilo

D) Cavo d’alimentazione



E) Ingresso del gas di protezione

F) Interruttore ON/OFF acceso o spento
Attacco torcia MIG

H)  Attacchi per cavi di saldatura

1) Selettore polarita torcia

Dati tecnici

La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig. 2 &€ un esempio della targa stessa.

A)  Nome ed indirizzo del costruttore

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura

C)  Simbolo della struttura interna della saldatrice

D)  Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Simbolo della corrente erogata continua

F) Tipo d’alimentazione necessaria:

17 tensione alternata monofase; frequenza

Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche
1) Prestazioni del circuito di saldatura
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice pud lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo & espresso in %
sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min.
di sosta).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.
J) Dati relativi alla linea d’alimentazione
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammesa: +/- 10%)
11 eff Corrente efficace assorbita
11 max Massima corrente assorbita
K) N° Matricola
L) Peso Fig. 4
M)  Simboli di sicurezza: Leqggi le Avvertenze di sicurezza
Dati tecnici torcia e trainafilo Fig. 5
Consumo medio filo e gas di saldatura:Fig. 10

Messa in funzione

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

/N

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la macchina sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B |'apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con il conduttore del “neutro” collegato a terra.

B Assicurati che la macchina sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante

tutti i passi della messa in funzione.

Assembla le parti staccate contenute nellimballo. Fig. 11

Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella

della saldatrice e che sia dotata di un interruttore automatico adeguato alla massima

corrente nominale erogata (12max) Fig. 4,1.

>
>

@ Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

@ Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax= Fig. 4,4.

» Spina d’alimentazione. Nella targa tecnica della saldatrice € indicata la corrente efficace
assorbita “I1 eff’ quando viene utilizzata alla massima potenza. Collega alla saldatrice una
spinanormalizzata (2P+ T per 1Ph)di portata adeguata all’erogazione dellamassima potenza.
Se sulla saldatrice é collegata una spina da 16A, segui le indicazioni della Fig. 4,2.

Preparazione del circuito di saldatura MIG

» Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collega la torcia™™ alla presa della saldatrice. Seleziona la polarita della torcia. Per
la selezione segui le indicazioni della Fig. 3.
Installazione del filo continuo

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig. 6.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino trainafilo I'ugello
portacorrente e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono potresti avere
problemi di scorrimento del filo.

@ La pressione del pomello premifilo € importante per un corretto lavoro. Se il filo scivola,
avrai problemi di saldatura; ma se invece & troppo pressato, si potra deformare e non
scorrera liberamente nella torcia.

Installazione della bombola del gas di protezione** e del
riduttore di pressione**

B Assicura la bombola del gas di protezione in posizione verticale, lontano dall'area di
saldatura. Utilizza il supporto della saldatrice ** o ad una parte fissa in modo che non
cada e non sia danneggiata. Fig. 7
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Preparazione del circuito di saldatura MMA

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il pitl vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collegail cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e monta sulla pinza I'elettrodo.
Fai riferimento alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi in merito al collegamento
ed alla corrente di saldatura.

Preparazione del circuito di saldatura TIG

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il pit vicino possibile
al punto di lavoro.

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

» Collega il tubo gas della torcia TIG all'uscita di un riduttore di pressione montato su di
una bombola di gas di protezione ARGON.

(D Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (I2max), sono indicate nella Fig. 4,3.

** (Questo componente puo6 non essere incluso su alcuni modelli).
Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la saldatrice, apri
la valvola del gas di protezione e procedi nelle regolazioni seguendo I'ordine tenuto nella
descrizione dei comandi. Fig. 1

Seleziona il processo di saldatura MIG / MMA / TIG LIFT

(led acceso)

[1,1] Saldatura MIG in modalita sinergica

[2],[3] Seleziona tipo materiale, gas di protezione, diametro del filo TAB.99

(D Nel funzionamento sinergico tutti i parametri di saldatura sono collegati fra di loro per
facilitare la regolazione della macchina.

[1,2] Saldatura MIG in modalita non sinergica
[3]

Seleziona la tensione di saldatura. Ti permette la libera regolazione della
tensione di saldatura.

[2] Regola la velocita del filo continuo. Ti permette la libera regolazione della sola
velocita del filo.
[4] Regolazione induttanza. Varia la penetrazione e la stabilita dell’arco di

saldatura a seconda del metallo e della posizione di saldatura (piano, verticale,
sopratesta).

® In linea di massima ricorda che su spessori sottili la regolazione deve essere tenuta
sui valori bassi e dovra essere aumentata al crescere degli spessori.

[1,3] Saldatura MMA: parametri regolabili

[2]
[5]

Regolazione della corrente di saldatura.

“ARC FORCE” Aumenta I'intensita della corrente di saldatura per prevenire
I'incollaggio dell’elettrodo rivestito al pezzo da saldare quando la tensione d’arco
diventa troppo bassa.

(D Perinnescare I'arco di saldatura con I'elettrodo rivestito, strofinalo sul pezzo da saldare
ed appena innescato I'arco tienilo costantemente ad una distanza pari al diametro
dell’elettrodo ed inclinato di circa 20 - 30 gradi nel senso del’avanzamento.

[1,4] Saldatura Tig: parametri regolabili

[2]
[6]

Regolazione della corrente principale di saldatura.
“SLOPE-DOWN” Tempo con cui, dopo il rilascio del pulsante torcia, la corrente
di saldatura si porta dal valore principale al valore finale (termine della saldatura).

® Per innescare I'arco di saldatura con la torcia TIG, assicurati che la valvola del gas di
protezione sia aperta. Con un movimento rapido e deciso tocca e subito allontana la
punta dell’elettrodo dal pezzo che vuoi saldare.

[7] Spia di segnalazione saldatrice alimentata

[8] Spia di segnalazione intervento termico

La spia accesa significa che la protezione termica & in funzione.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore
termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il
funzionamento ¢ ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.



Manutenzione

VAV

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria effettuabile dall’operatore periodicamente in funzione dell’'uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa. « Pulisci con
una spazzola di ferro l'ugello portacorrente ed il diffusore gas. Sostituiscili se sono
usurati. « Pulisci la saldatrice all’esterno con un panno umido.

Ad ogni sostituzione della bobina di filo:

« Controlla I'allineamento, la pulizia e lo stato di usura del rullino trainafilo Fig. 9 « Asporta
la polvere metallica che si deposita sul meccanismo trainafilo. « Pulisci la guaina guidafilo
con solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. « Controlla 'usura delle
Etichette di avvertenza. « Sostituisci le parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico, periodicamente in funzione dell’'uso. (in accordo alla norma EN6974-4)
« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i cablaggi non abbiano
l'isolante danneggiato.

Garanzia del Fabbricante Pag. 60.

Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

The MMA, TIG, MIG/MAG arc welding systems, Plasma cutting systems referred to
herein as “machine” are_for industrial and professional use.

Make sure that the machine is installed and repaired only by qualified persons or experts
in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-welding
process / plasma cutting process and in the necessary measures of protection and
emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”
brochure: EN60974-9.

/N

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Switch the machine off and pull the plug out of the power socket before connecting the
welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or wire
feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle on
the machine).

Before plugging into the power socket, make sure that the machine is switched off.
Switch the machine off and pull the plug out of the power socket as soon as you have
finished working.

Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from
the electrode, the piece to be cut and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.
Use the machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine to rain
or direct sunshine.

B Use the machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.

B Eliminate any welding (cutting) fumes through appropriate natural ventilation or using a
smoke exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure
to welding (cutting) fumes, depending on their composition, concentration and the length
of exposure.

B Do not weld (cut) materials that have been cleaned with chloride solvents or that have
been near such substances.

MA L @O@WDC

B Use a welding mask with inactinic glass suitable for welding (cutting) operations. Replace
the mask if damaged; it may let in radiation. (EN 169; EN 379; EN 175)

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby. (EN11611; EN 12477)

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly cut pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

B Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)
because of particularly intensive welding operations, suitable personal protective means
must be used Fig. 4.

VAN

B Welding (cutting) sparks can trigger fires.

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

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.
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Safety warnings

6

B Remove the electrode from the electrode holder gripper when you have completed
the welding operations. Make sure that no part of the electrode holder gripper electric
circuit touches the ground or earth circuits: accidental contact could cause overheating
or trigger a fire.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

Do not wrap the welding cables around your body.

Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.
Do not work with the welder hanging from your body.

Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20

Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial environments.
If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

@
|.§| Welding (cutting) in conditions of risk

B |If you are required to work in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
7.10; A.8; A.10 of the EN 60974-9. technical specification.

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

If more than one machine has to be used on the same piece, or in any case on pieces
connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders or on
the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert evaluates
the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective measures
described in 7.9 of the EN 60974-9 technical specification if required.

A Additional warnings

B Do not use the machine for purposes other than those described, for example to thaw
frozen water pipes.

Place the machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move. It must
be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without the
risk of being covered with sparks.

Do not lift the machine. No lifting devices are fitted on the machine.

Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

Do not block the machine air intakes. Do not store the machine in containers or on
shelving that does not guarantee suitable ventilation.

Do not use the machine in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could
damage the metal parts and electrical insulation.

Environmental conditions (EN 60974-1)

B Use the machine with the following environmental conditions only:

B Ambient temperature between -10°C and 40°C;

B Relative humidity of the air < 50% at 40°C

B Relative humidity of the air < 90% at 20°C

B The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive substances, etc.

Storage
B Ambient temperature between -20°C and 55°C.
B Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and corrosion.

.
Disposal

Do not dispose of this machine as normal household waste at the end of its life cycle.
The user is responsible for disposing of this electrical equipment in collection points
designated for disposal and recycling of electrical equipment or contact the shop where
you purchased the product. This provision only refers to disposal of the equipment within
the European Union (WEEE).

Description of the welding machine

The welding machine is a current generator for continuous wire welding, commonly
known as MIG / MAG, suited to welding carbon or light alloy steels, stainless steel and
aluminium using protective gas.

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant voltage).

The welding machine is a current transformer for manual arc welding using MMA coated
electrodes and TIG with a torch that strikes the arc on contact.



The delivered current is direct.
The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.
The welding machine is built using electronic INVERTER technology.

This manual refers to a range of welding machines that differ in some of their
characteristics. Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1

A) Spool compartment access door
B) Spool holder reel

C)  Wire feeder

D) Power cable

E) Gas hose connection

F) ON/OFF switch

Torch connector

Couplings for welding cables.
1) Voltage change terminal board

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A)  Constructor name and address

B) European reference standard for the construction and safety of welding
equipment

Symbol of the welding machine internal structure

Symbol of the foreseen welding process: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Symbol of the continuous current delivered

F) Input power required:

1~ alternate single phase voltage, frequency

Level of protection from solids and liquids

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

1) Welding circuit performance

UoOV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).

12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the
basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).

AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.

J) Power supply data

u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)

11 eff Effective absorbed current

11 max Maximum absorbed current

K)  Serial number

L)  Weight Fig. 4

M)  Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig. 5

Average consumption of wire and welding gas: Fig. 10

Starting up

Assembly and electrical connections

/N

B Make sure that the power socket to which the machine machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

B Make sure that the machine is switched off and disconnected from mains before carrying
out this procedure.

» Assembly the detached parts found in the packaging. Fig. 11

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with an automatic switch suited to the maximum
delivered rated current (I2max) Fig. 4,1.

@ The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

@ In order to comply with the requirements set out in the EN61000-3-11 (Flicker) standard,
it is advisable to connect the welder to the supply network interface points having an
impedance lower than the reference Zmax = Fig. 4,4.

> Power plug. The effective absorbed current “I1 eff’ is indicated on the technical plate of

the welding machine, when it is used at maximum power. Connect the welding machine
to a normalized plug (2P+T per 1Ph) of capacity sufficient to deliver maximum power.
If a 16A plug is connected to the welding machine, follow the instructions in Fig. 4,2.

Preparing the welding circuit MIG

» Connect the ground lead to the welding machine and to the piece to be welded, as close
as possible to the point to be welded.

> Connect the torch™™ to the welding machine socket. Select the polarity of the torch**.
For selection follow the instructions in Fig. 3 .

Installing the continuous wire

For installation, follow the instructions in Fig. 6.

The material and diameter of the wire must correspond to the wire feeder roller, the
contact tip and the torch liner. If the measurements do not match, there may be problems
with the smooth running of the wire.

@ The pressure of the wire pressing knob is important for correct operation. If the wire
slips, there will be problems with the welding; if on the other hand it is too tight, it may
be deformed and will not run smoothly through the torch.
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Installing the protective gas cylinder** and pressure reducer**

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far away from the welding area.
Use the welding machine support** or some other fixed part so that there is no risk of
it falling or being damaged.

For installation, follow the instructions in Fig. 7.

Preparing the welding circuit MMA

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the cable with the electrode holder gripper** to the welding machine and mount
the electrode on the gripper. Refer to the electrode manufacturer’s instructions concerning
connection and welding current.

Preparing the welding circuit TIG

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the TIG torch** power connector to the negative attachment on the welding
machine and mount the electrode. The torch must be fitted with a gas flow adjustment
valve.

» Connect the TIG torch gas pipe to the output of the pressure reducer mounted on an
ARGON protection gas cylinder.

@ The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 4,3.

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

Welding process: description of controls and signals

After commissioning, switch on the welding machine, open the protection gas
valve and start the adjustments following the order given in the description of
controls. Fig. 1

Select the welding process MIG / MMA / TIG LIFT (led on)

[1,1] MIG Synergistic welding

[2],[3] Select the type of material, protection gas and wire diameter TAB.99

(D In synergistic mode, all welding parameters are connected to each other to facilitate
the setting of the machine.

[1,2] MIG Manual welding

[31 Adjusting the welding voltage. Is used to freely adjust the welding voltage.
[2] Wire speed adjustment. It allows you to freely adjust only the wire speed.
[4] Inductance adjustment. This varies the penetration and stability of the welding

arc according to the metal and the welding position (flat, vertical, overhead).

@ As arule it should be remembered that the adjustment must be kept within low values
for thin metals, and increases in proportion to the thickness.

[1,3] MMA welding: adjustable parameters

[2] Welding current adjustment.

[5] “ARC FORCE". Increases the intensity of the welding current so that the coated
electrode does not stick onto the workpiece to be welded when the arc voltage
becomes too low.

(D To strike the welding arc with the coated electrode, brush it onto the piece to be
welded and as soon as the arc is struck, hold it constantly at a distance equal to the
electrode diameter and at an angle of approximately 20 - 30 degrees in the direction
in which you are welding.

[1,4] Tig welding: adjustable parameters

[2]
[€]

Main welding current adjustment.

“SLOPE-DOWN?”. Time at which, once the torch button is released, the welding
current is brought from the main value to the final value (end of welding).

The final value of the welding current is pre-set as 20% of the main current.

(D To strike the welding arc with the TIG torch, make sure that the protection gas valve
is open. With a rapid, sure movement, touch and then withdraw the electrode point
from the piece to be welded.

[7] Welding machine power on warning light

[8] Thermal cutout signal

The warning light switched on means that the thermal protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels.



Maintenance

VAV

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Ordinary maintenance to be carried out periodically by the operator depending on use.
» Check the gas hose, torch cable and ground cable connections. * Clean the contact
tip and the gas diffuser with an iron brush. Replace if worn. « Clean the outside of the
welder with a damp cloth.

Every time the wire spool is replaced:

» Check the alignment, cleanliness and state of wear of the wire roll Fig. 9. + Remove
any metal powder deposited on the wire feeder mechanism. « Clean the wire guide liner
with anhydrous solvent and grease remover and dry with compressed air. « Check the
condition of the warning labels. « Replace any worn parts.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics, periodically depending on use. (according to the standard EN6974-4).

« Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.

Manufacturer’s Warranty Pag. 60.
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Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d’utiliser la machine.

Les appareils de soudage a I'arc MMA, TIG, MIG/MAG; les appareils pour le coupage

au plasma, dénommeés ci-aprés « machine », ont été congus pour un usage industriel

et professionnel.

S’assurer que la machine est installée et réparée par des personnes

conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

S’assurer que l'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé

de soudage a l'arc / coupage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les
rocédures d’'urgence nécessaires.

Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a I'arc” :EN60974-9.

Avertissements de sécurité

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

B Eteindre la machine et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

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

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que I'opération
est terminée.

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de I'électrode, de la piece a couper et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

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

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

B Eliminer les fumées de soudage (de coupage) grace a une ventilation naturelle appropriée
ou un aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer
les limites d’exposition aux fumées de soudage (de coupage) (en fonction de leur
composition, concentration et durée d’exposition).

B Ne pas souder (couper) de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou
de substances analogues.

MAAAOO@E O

B Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. (au
coupage). Le remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.
(EN 169; EN 379; EN 175)

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de coupage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité. (EN11611; EN 12477)

B Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

W Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.

B Bruit: Si, a cause d’opérations de soudage particuli€rement intensives, on constate un
niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est
obligatoire d'utiliser des moyens adéquats de protection individuelle Fig. 4 .
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ualifiées,

VAN

W Les étincelles créées lors du soudage (du coupage) peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder (couper) dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/
vapeurs inflammables.

B Ne pas souder (couper) de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B |orsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S’assurer
qu’aucune partie du circuit électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit
de masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des
débuts d’incendie.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du

circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer

avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent

des prothéses médicales. Par exemple, I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse

doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le

médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation

exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond

pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans

un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cébles de soudure
sur le méme c6té du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban

adhésif.

Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

Raccorder le cable de masse a la piéce a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas

travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé

a la soudeuse. Distance minimum: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

I'exposition aux champs

A Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour l'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

O

|§| Soudage (Coupage) en situations de risque

B Pour travailler en situations de risque (décharges électriques, suffocation, en présence
de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’'un expert autorisé évalue
préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir en
cas d’urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits aux points
7.10; A.8; A.10 de la spécification technique IEC ou EN 60974-9.

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

B Siplusieurs machines agissent sur la méme piece ou toutefois sur des pieces électriquement
raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches peuvent s’additionner
et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’'un expert autorisé détermine
préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend les mesures de protection
indiquées au point 7.9 de la spécification technique EN 60974-9.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la machine dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la machine sur une surface plate et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la contrdler, mais que
les étincelles ne puissent pas I'atteindre.

B Ne pas soulever la machine. Aucun systéme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

W Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section devra étre égale
ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloguer les prises d’air de la machine. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la machine dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui
pourraient endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

Conditions ambiantes (EN 60974-1)

W - Utiliser la machine. uniquement en conditions ambiantes ci-apres:

B Température ambiante entre -10°C et 40°C ;

B Humidité relative ambiante £ 50 % a 40°C ;

B Humidité relative ambiante £ 90 % a 20°C ;

B Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

Stockage

B Température ambiante -20°C et 55°C.

B Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I'humidité,
la saleté et la corrosion.



Mise au rebut

Ne pas éliminer la machine. avec les déchets ménagers en fin de vie utile. Il appartient
a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans un point de collecte chargé de
I'élimination et du recyclage des équipements électrique. S’adresser sinon au point de
vente ou le produit a été acheté. Cette disposition s’applique uniquement a I'élimination
des appareils électriques sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu, communément
appelée MIG / MAG, étudiée pour souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des
aciers inoxydables et de I'aluminium a I'aide d’un gaz de protection. La caractéristique
électrique du transformateur est plate (tension constante).

La soudeuse est un transformateur de courant pour le soudage manuel a I'arc avec
électrodes enrobées MMA et TIG et une torche d’amorgage de I'arc par contact.

Le courant fourni est continu (+ -).

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique INVERTER.

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se différencient en raison de certaines
de leurs caractéristiques. Identifier son modele sur la Fig. 1.

Principaux organes Fig.1

A)  Panneau d’acces au compartiment bobine
B)  Dévidoir porte-bobine

C)  Mécanisme d’entrainement du fil

D)  Cable d’alimentation

E) Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)
Connecteur torche

H)  Connecteurs pour les cables de soudage.
1) Boite a bornes de changement de tension

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig. 2 représente la plaque en

question.

A) Nom et adresse du constructeur

B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils
de soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu : D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire:

17 tension alternative monophasée ; fréquence

Degré de protection contre les corps solides et liquides

H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque
de décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage

UOV  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).

12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.

X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler
et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est
exprimé en % sur la base d’'un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6 min. de
travail et 4 min. d’arrét).

AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.

J) Données relatives a la ligne d’alimentation

u1 Tension d’alimentation: (tolérance admise : +/- 10%)

11 eff Courant absorbé efficace

11 max Courant absorbé maximum

K) Numéro de série

L) Poids Fig. 4

M)  Symboles de sécurité: Se référer aux Avertissements de sécurité
Caractéristiques techniques torche et mécanisme d’entrainement du fil Fig. 5
Consommation moyenne de fil et gaz de soudage: Fig. 10

Mise en service

Montage et raccordement électrique

/N

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la machine est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

B L’appareil doit étre raccordé exclusivement a un systéeme d’alimentation avec le
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

B S’assurer que la machine est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage. Fig. 11

» Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’un interrupteur automatique adapté au
courant nominal maximum fournit (12 max.) Fig. 4,1.

@ Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/EN61000-
3-12. S'il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension, I'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de controler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

@ Afin de satisfaire les exigences de la réglementation EN61000-3-11 (Flicker), nous vous
conseillons de raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig. 4,4.
» Fiche d’alimentation. Sur la plaque technique de la soudeuse est indiqué
le courant efficace absorbé « |1 eff » quand elle est utilisée a la puissance
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maximale. Raccorder a la soudeuse une fiche normalisée (2P+ T
pour 1Ph) de portée adaptée a la distribution de la puissance maximale.
Si une fiche de 16A est raccordée a la soudeuse, suivre les indications de la Fig. 4,2.

Préparation du circuit de soudage MIG

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus pres possible
du point a souder.

» Raccorder la torche** a la prise de la soudeuse.

» Sélectionner la polarité de la torche**.

» La polarité a la torche doit étre négative “-” pour le fil fourré et positive “+” pour tous les
autres fils. Pour effectuer la sélection, suivre les indications de la Fig. 3 .

Installation du fil continu

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig. 6.

Le matériel et le diamétre du fil doivent correspondre au galet du dévidoir a la buse porte-
courant et a la gaine de la torche. Si les mesures ne correspondent pas, le fil pourrait
avoir des problémes de glissement.

® Le serrage du volant a main est une opération importante pour obtenir un bon travail.
Si le fil glisse, des problémes de soudage se présenteront. Si en revanche, il est trop
pressé, il pourra se déformer et ne glissera plus librement dans la torche.

Installation de la bouteille de gaz de protection** et du
réducteur de pression**

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position verticale, a une certaine
distance de la zone de soudage. Utiliser le support de la soudeuse** ou une partie fixe
de fagon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig. 7

Préparation du circuit de soudage MMA

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus prés
possible du point a souder.

» Raccorder le cable a la soudeuse a I'aide de la pince porte-électrode** et placer I'électrode
sur la pince. Se référer aux indications fournies par le fabricant des électrodes pour le
raccordement et le courant de soudage.

Préparation du circuit de soudage TIG

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus prés
possible du point a souder.

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG** au connecteur négatif de la
soudeuse et mettre I'électrode en place.

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG a la sortie d’'un réducteur de pression placé
sur une bouteille de gaz de protection ARGON. La torche doit étre dotée d’un robinet
pour le réglage du flux de gaz

® Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig. 4,3.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).
Procédure de soudure : description des commandes
et des signaux

Une fois que I'on a terminé toutes les étapes de la mise en service, allumer la machine,
ouvrir la vanne de gaz de protection et procéder aux réglages dans I'ordre indiqué dans
la description des commandes. Fig. 1

Sélectionner le procédé de soudure MIG / MMA / TIG LIFT
(led allumé)

[1,1] Soudure MIG en mode non synergique

[2],[3] Sélectionner le type de matériau, le gaz de protection, le diametre du fil
TAB.99

@ En mode synergique, tous les paramétres de soudure sont reliés entre eux pour
faciliter le réglage de la machine.

[1,2] Soudure MIG en mode non synergique
[31

Réglage de tension de soudage. Permet de régler au choix de I'utilisateur le
tension de soudage.

[2] Régler la vitesse du fil continu. Permet de régler au choix de I'utilisateur la
vitesse du fil.
[4] Réglage de I'induction. La pénétration et la stabilité de I'arc de soudage varient

en fonction du type de métal et de la position de soudage (a plat, verticale,
ascendante).

@ En général, se rappeler que, pour les fines épaisseurs, le réglage doit correspondre a
des valeurs basses qui devront étre augmentées au furet a mesure que les épaisseurs
s’agrandiront.



[1,3] Soudage MMA : paramétres réglables

[2]
[51

Réglage du courant de soudage.

“ARC FORCE”. Augmente l'intensité du courant de soudage pour prévenir le
collage de I'électrode revétue sur la piéce a souder quand la tension d’arc est
trop basse.

@ Pour amorcer I'arc de soudage avec électrode enrobée, le frotter sur la piece a souder et
dés que l'arc est amorcé, le tenir de maniere constante a une distance correspondant au
diamétre de I'électrode et incliné d’environ 20 - 30 degrés dans le sens d’avancement.

[1,4] Soudage Tig : paramétres réglables

[2]
[6]

Réglage du courant principal de soudage.

“SLOPE-DOWN?” Temps qu’emploie le courant de soudage pour passer de la
valeur principale a la valeur finale (fin du soudage) apres le relachement du
bouton de la torche.

@ Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG, s’assurer que la vanne du gaz de
protection est ouverte. Par un mouvement rapide et sdr, toucher la piéce a souder
avec la pointe de I'électrode puis I'en éloigner immédiatement.

[7]1 Témoin de signalisation de la soudeuse sous
alimentation

[8] Témoin de signalisation de I'intervention thermique

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

Si le facteur de marche “X” indiqué sur la plaque d’identification est dépassé, un
protecteur thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.
Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes
de plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives.

VAV

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que l'opérateur doit effectuer régulierement en fonction de
I'utilisation faite.

 Controler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de la torche et de masse. ¢
A raide d’une brosse en fer, nettoyer la buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les
remplacer lorsqu’ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse avec un chiffon
humide.

A chagque fois que la bobine de fil est remplacée :

« Controler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et que son état d’'usure est correct.
Fig. 9 « Enlever la poussiere métallique qui se dépose sur le mécanisme d’entrainement du fil.
* Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et dégraissants. Sécher avec de lair
comprimé. « Contrdler l'usure des Etiquettes d’avertissement. » Remplacer les parties usées.
Entretien extraordinaire gue du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite. (Selon la norme EN6974-4)

» Controler lintérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Garantie du Fabricant Pag. 60.

Entretien

ES

Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar la maquina lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco MMA, TIG, MIG/MAG,; Las instalaciones para
corte por plasma, en lo sucesivo denominadas “maquinas”, son para uso industrial y
profesional.

Asegurese de que la maquina haya sido instalada
conforme a las leyes y normas contra accidentes.
Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos
relacionados con el procedimiento de soldadura al arco / corte por arco y acerca de las
medidas de proteccién y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al
arco, instalacion y uso”: EN60974-9.

/N

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

B Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la
antorcha o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y
desplazar la maquina (utilice la manija presente en la maquina).

B Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacién asegurese de que la maquina
esté apagada.

B Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.
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reparada por personas calificadas,

Advertencias de seguridad

B No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin ninguna proteccién sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a cortar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

W Utilice la maquina en ambiente seco y ventilado. No exponga la maquina ni a la lluvia
ni al sol.

W Utilice la maquina solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instalados
correctamente y en su lugar.

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

B No suelde (corte) materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de
todas maneras, no corte cerca de dichas sustancias.

MAAOO@Q

B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura (de
corte). En caso de que se encuentre averiada, sustitlyala pues las radiaciones pueden
atravesarla (EN 169; EN 379; EN 175).

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos por
el corte al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria incendiarlas.
Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor (EN11611; EN 12477).

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

B Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se detecta
un nivel de exposicién diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obligatorio
el uso de medios de proteccion personal Fig. 4.

[\ AN

B Las chispas de soldadura (del corte) pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya terminado la soldadura.
Asegurese de que ninguna parte del circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque
el circuito de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos
y principios de incendio.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito
de soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con
prétesis médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicién humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Tomallas siguientes medidas para minimizar la exposicion alos campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.
No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.
No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig. 8 Da=cm
50; Db= cm.20.

Equipo de Clase A

Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacién publica
a baja tensién, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse
dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética,
debido a interferencias conducidas o irradiadas.

O

|.§| Soldadura (Corte) en condiciones de riesgo

B En caso de tener que trabajar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 7.10; A.8; A.10 de la
caracteristicas técnicas EN 60974-9.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una maquina elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Aseglrese de que un experto evalle
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 7.9 de las caracteristicas técnicas EN 60974-9.
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A Advertencias adicionales

B No utilice la maquina para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la maquina sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicion debe permitir el control pero debe evitar que las chispas lo golpeen.

B No levante la maquina. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

B Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloguee las tomas de aire de la maquina. No la coloque en contenedores o estanterias
que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la maquina en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo cdaustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metdlicas y los aislamientos eléctricos.

Condiciones ambientales (EN 60974-1)

W Utilizar la maquina solo con las siguientes condiciones ambientales:

B Temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;

B Humedad relativa del aire £ 50% a 40°C;

B Humedad relativa del aire £ 90% a 20°C;

B El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

Almacenamiento

B Temperatura ambiente entre -20°C y 55°C.

m Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

Eliminacién
No eliminar esta maquina con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida util. Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos
de recogida designados para la eliminacién y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicién afecta solo a
la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Unién Europeo (RAEE).

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo continuo, usualmente
denominada MIG / MAG, apta para soldar, con la ayuda de un gas protectivo, aceros al
carbono o débilmente aleados; aceros inoxidables y de aluminio.

La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tension constante).

La soldadora es un transformador de corriente para la soldadura manual por arco con
electrodos revestidos MMA'y TIG con una antorcha de encendido del arco por contacto.
La corriente suministrada es continua.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

La soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se diferencian entre si en algunas
caracteristicas. Identifique su modelo en la Fig. 1.

Piezas principales Fig.1

A)  Panel de acceso a la sede de la bobina

B)  Carrete porta bobina

C)  Devanadora de hilo

D)  Cable de alimentacion

E)  Entrada del gas de proteccion

F) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado

G)  Conexion antorcha

H)  Conexiones para los cables de soldadura / Conexién antorcha.
1) Caja de bornes de cambio tensién

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig. 2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccién del fabricante.
B) Norma europea de referencia para la fabricaciéon y la seguridad de las
instalaciones de soldadura.
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Simbolo de la corriente continua
distribuida.
F) Tipo de alimentacién necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia
G)  Grado de proteccion de cuerpos sélidos y liquidos.
H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con

riesgos de descargas eléctricas.
1) Prestaciones del circuito de soldadura

UOV  Tensiéon minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).

12,U2 Corriente y tensién normalizada correspondiente distribuida por la
soldadora.

X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora puede

estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar parada para
enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (ej. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacion de la corriente y tension correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
u1 Tensioén de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
11 max Corriente méaxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso Fig. 4
M)  Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad
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Datos técnicos antorcha y devanadora Fig. 5
Consumo medio de hilo y gas de soldadura: Fig. 10

Puesta en funcionamiento

Ensamblaje y conexion eléctrica

/N

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual se conecta la maquina esté protegida
con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada a la
instalacion de puesta a tierra.

B E| aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacion con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

B Asegurese de que la maquina esté apagada y desconectada del enchufe de la toma de
alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje. Fig. 11

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un interruptor automatico apto para la corriente
maxima nominal suministrada (12 max.) Fig. 4,1.

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacion publica a baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucion eléctrica).

@ Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Flicker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor a Zmax = Fig. 4,4.

» Enchufe de corriente. En la placa técnica de la soldadora se indica la
corriente eficaz absorbida “I1 eff” cuando la maquina es utilizada a la
maxima potencia. Conecte a la soldadora una clavija normalizada (2P+ T
para 1Ph) de alcance adecuado al suministro de la maxima potencia.
Si se conecta a la soldadora una clavija de 16A, siga las indicaciones de la Fig. 4,2.

Preparacion del circuito de soldadura MIG

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte la antorcha** a la toma de la soldadora.

» Seleccione la polaridad de la antorcha**. Para la seleccion siga las indicaciones de
la Fig. 3.

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig. 6.

El material y el diametro del hilo debe corresponder al carrete de arrastre del hilo, a la
punta de contacto y a la funda de la antorcha. Si las medidas no corresponden, podria
tener problemas con el deslizamientos del hilo.

@ La presion del pomo prensa hilo es importante para una correcta elaboracion. Si
el hilo resbala, se verificaran problemas con la soldadura; si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara libremente en la antorcha..

Instalacion de la bombona de gas de proteccion** y del
reductor de presion**

B Coloque la bombona de gas de proteccién en posicion vertical, lejos del area de
soldadura. Para ello utilice el soporte de la soldadora** o asegurela a una parte fija de
modo que no se caiga y darie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig. 7.

Preparacion del circuito de soldadura MMA

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el cable con la pinza porta-electrodos** a la soldadora y monte el electrodo
en la pinza. Haga referencia a las instrucciones del fabricante de electrodos por lo que
respecta a la conexion y la corriente de soldadura.

Preparacion del circuito de soldadura TIG

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG** a la conexion negativa de la
soldadora y monte el electrodo. La antorcha debe estar dotada de un grifo para regular
el flujo de gas.

» Conecte el tubo de gas a la antorcha TIG en la salida de un reductor de presién montado
en una bombona de gas de proteccion ARGON.

@ Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig. 4,3.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).
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Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y
sefalaciones

Una vez completados todos los pasos para la puesta en marcha, enciende la maquina,
abre la valvula del gas de proteccion y configura los ajustes en el orden indicado en la
descripcion de los controles. Fig.1

Selecciona el proceso de soldadura MIG / MMA / TIG LIFT

(luz encendida)

[1,1] Soldadura MIG en modalidad sinérgica

[2],[3] Selecciona tipo material, gas de proteccion, diametro del alambre TAB.99

En funcionamiento sinérgico todos los parametros de soldadura estan conectados
para facilitar la regulacion de la maquina.

[1,2] Soldadura en modalidad no sinérgica

[3] Seleccione la tension de soldadura. Permite regular libremente la tension de
soldadura.

[2] Regula la velocidad del hilo continuo. Permite regular libremente la velocidad
del hilo.

[4] Regulacién inductancia. Varia la penetracion y la estabilidad del arco de

soldadura en base al metal y a la posicion de soldadura (plano, vertical, sobre
techo).

@ Cabe recordar que, en términos generales, con espesores delgados la regulacion
debera mantenerse en valores bajos e incrementara a medida que aumente el espesor.

[1,3] Soldadura MMA: parametros ajustables

[2]
[3]

Ajuste de la corriente de soldadura.

“ARC FORCE”. Aumenta la intensidad de la corriente de soldadura para
prevenir que el electrodo revestido se pegue en la pieza que se suelda cuando
el voltaje de arco es demasiado bajo.

@ Para encender el arco de soldadura con el electrodo revestido, frételo en la pieza a
soldar y, en cuanto empiece a funcionar, manténgalo siempre a una distancia igual
al diametro del electrodo e inclinado unos 20 - 30 grados en direccion de avance.

[1,4] Soldadura TIG: parametros ajustables

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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Manual de instrugoes

A\

Antes de utilizar a maquina ler com atengcdo o manual de instrugdes.

As instalagdes para soldadura por arco com eléctrodo revestido MMA, TIG, MIG/MAG;

as instalagdes para corte com jacto de plasma, a seguir chamadas “maquina”, estdo

previstas para uso industrial e profissional.

Controlar que a maquina seja instalada e reparada

conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao

de soldadura por arco / corte por arco e sobre as necessarias medidas de
rocedimentos de emergéncia.

Pode-se obter informagdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por

arco, instalagéo e uso” :EN60974-9: IEC ou CLC/TS 62081.

/N

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

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagdo, controlar que a maquina esteja

desligada.

Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentacéo logo que terminar o

trabalho.

B Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentagédo antes de conectar

os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do

mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutencdo, mové-la (usar o

puxador presente na maquina).

Nao tocar as partes sob tensdo eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar

electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser cortada e de eventuais partes

metalicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para

tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

B Usar a maquina em ambiente seco e ventilado. Ndo expor a maquina sob a chuva ou
sob o sol a pico.

B Usar a maquina s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no proprio lugar e
montados correctamente.

A0

essoas _expertas, em

rocedimento
roteccéo e

Adverténcias de segurangas

[2]
[6]

Ajuste de la corriente de soldadura principal.
“SLOPE-DOWN”. Tiempo con el que, después de liberar el botén de antorcha,
la corriente de soldadura va del valor principal al valor final (Fin de la soldadura).

@ Para encender el arco de soldadura con la antorcha TIG, asegurese de que la valvula
del gas de proteccion esté abierta. Con un movimiento rapido y decidido, toque y
despegue inmediatamente la punta del electrodo de la pieza que desea soldar.

[7] Dispositivo luminoso que indica soldadora alimentada

[8] Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccién térmica se encuentra en

funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica, un

protector térmico interrumpira el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.

Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.

Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan solicitando

prestaciones excesivas a la soldadora.

VAV.'N

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento periédicamente
en funcién del uso.

« Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. *
Limpie con un cepillo de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustituyalos
en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafio
hamedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

« Verifique la alineacion, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del
hilo. Fig. 9 « Elimine el polvo metalico que se deposita en la devanadora del hilo. « Limpie
la funda de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y seque mediante
aire comprimido. ¢ Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de advertencia. *
Sustituya las partes desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico en
funcién del uso. (Segun la norma EN6974-4

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo

Mantenimiento
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B Eliminar os fumos de soldadura (de corte) com uma adequada ventilagéo natural ou
com um aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para avaliar
os limites contra a exposigéo aos fumos de soldadura (de corte) em fungéo da sua
composigao, concentragdo e duracéo da propria exposigéo.

B N3o soldar (cortar) materiais limpos com solventes cIorados ou todavia similares.

MAALA@OSW ©

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura (de corte). (EN 169; EN 379; EN 175) Substitui-la se estiver prejudicada;
as radiagdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de corte e pelas faiscas. (EN11611; EN 12477) Nao usar roupas oleosas ou
gordurosas, uma faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgdo para proteger
as pessoas em proximidades.

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

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgdo
lateral dos olhos.

B Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um nivel
de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de
equipamentos de protecdo individual adequados Fig. 4.

[0\ AN

B As faiscas da soldadura (de corte) podem causar incéndios.

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

B N3o soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada ndo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

B Tirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo quando tiver terminado a soldadura. Controlar
que nenhuma parte do circuito eléctrico da pinga porta-eléctrodo toque o circuito de
massa ou de terra: um contacto acidental pode causar superaquecimento e principios
de incéndio

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do
circuito de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar
interferéncias em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagéo a portadores de préteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o0 acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de préoteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-
se da area de uso da soldadora. Esta aparelhagem estd em conformidade com os
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requisitos das normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial
e uso profissional. Ndo esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a
exposigdo humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Apligue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos

electromagnéticos (EMF):

B N3ao posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

B Quando for possivel, entrangar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita

adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a soldar.

Na&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao

trabalhar préximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 8 Da =

cm 50; Db = cm.20.

A Aparelhagem de Classe A

Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentagéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos
disturbios conduzidos ou irradiados.

| O |
P Soldadura (corte) em condigdes a risco

B Se tiver que trabalhar em condigdes de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condigdes. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgao
descritas em 7.10; A.8; A.10 pela especificagao técnica EN 60974-9 .

B Se tiver que trabalhar em posigdes elevadas do sé usar sempre plataformas de
seguranga.

B Se mais do que uma maquina trabalhar na mesma pega ou todavia em pegas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranga. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecgdo indicadas no 7.9 da especificagédo técnica EN 60974-9.

A Adverténcias suplementares

B N3ao utilizar a maquina para finalidades néo previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

B Por a maquina sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posigao deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas de atingi-lo.

B N3o elevar a maquina. Nao estao previstos sistemas de elevagéo.

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

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgéo igual
ou superior ao do cabo de alimentagéo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da maquina. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B Nao utilizar a maquina em ambientes que contenham: gases, vapores, pos condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

Condigoes ambientais (EN 60974-1)

B Utilizar a maquina apenas com as seguintes condigdes ambientais:

B Temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;

B Humidade relativa < 50% a 40 °C;

B Humidade relativa < 90% a 20°C;

B O ar circundante deve estar isento de po, acidos, gas ou substancias corrosivas, etc.

Armazenamento

B Temperatura ambiente entre -20 °C e 55 °C.

W Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da sujidade
e da corrosdo.

Eliminagao

N&o eliminar esta maquina juntamente com residuos domésticos no final do ciclo de
vida Util. E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de
recolha destinados a eliminacéo e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a
loja na qual o produto foi adquirido. Esta disposicéo refere-se apenas a eliminagao de
equipamentos elétricos no territorio da Unido Europeia (REEE).

Descrigao da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura de tipo fio continuo, geralmente
denominada MIG / MAG, adequado para a soldadura, com o auxilio de um gas protector,
de ago ao carbono ou debilmente ligados; de ago inoxidavel e de aluminio.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo chata (tens&o constante).

A soldadora é um transformador de corrente para a soldadura manual por arco com
eléctrodos revestidos MMA e TIG com um magarico de escorva do arco por contacto.
A corrente fornecida é continua.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com abaixamento de tensé&o.

A soldadora é realizada com a tecnologia electronica INVERTER.

O manual refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam entra elas por
algumas caracteristicas. Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

Orgéos principais Fig.1

A) Painel de acesso ao alojamento da bobina
B) Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de tracgdo do fio
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Cabo de alimentacéo

E) Entrada do géas de protecgédo

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado
Ligagdo do magarico

1) Conexdes para os cabos de soldadura.
Régua de bornes troca tensdo

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig. 2 € um exemplo da prépria placa.
Nome e endereco do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricacéo e a seguranga das instalagdes
para soldadura

Simbolo da estrutura interior da soldadora

Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Simbolo da corrente fornecida continua

F) Tipo de alimentagao necessaria:

17 tenséo alternada monofasica; frequéncia

Grau de protecgao contra corpos sélidos e liquidos

Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco
de descargas eléctricas
1) Prestacdes do circuito de soldadura
UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e
quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em
% na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4
min. de pausa).
AV Campo de regulagéo da corrente e respectiva tenséo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentagéo
u1 Tensao de alimentagéo (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
L) Peso Fig. 4
M)  Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do magarico e tracgdo do fio Fig. 5
Consumo médio de fio e gas de soldadura : Fig. 10

Por a funcionar

Montagem e ligacéao eléctrica

/N

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

B Controlar que a maquina esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para por a funcionar.

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

B Aaparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagéo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

» Montar as partes separadas contidas na embalagem. Fig. 11

» Verificar que a linha eléctrica fornega a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um interruptor automatico adequado para a
maxima corrente nominal fornecida (I2max) Fig. 4,1.

(D Esta aparelhagem ndo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentagéo publica de baixa tenséo, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuigéo eléctrica).

@ Para estar em conformidade com os requisitos da norma EN61000-3-11 (Flicker),
recomenda-se conectar a soldadora nos pontos de interface da rede de alimentagédo
que apresentam uma impedancia menor que Zmax = Fig. 4,4.

» Tomada de alimentagado. Na placa técnica da maquina de solda é indicada a
corrente eficaz absorvida “I11 eff’ quando esta é utilizada na poténcia maxima.
Conectar a maquina um plugue de acordo com as normas (2P + T para
1Ph) com capacidade adequada para o fornecimento de poténcia maxima.
Se a maquina de solda esta conectada a uma tomada 16A, seguir as indicagbes da
Fig. 4,2.

Preparagiao do circuito de soldadura MIG

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o mais préximo possivel
do ponto de trabalho.

. . *%
» Ligar o magarico” " na tomada da soldadora.
» Seleccionar a polaridade do magarico**. Para seleccionar seguir as indicagdes da Fig. 3 .

Instalagao do fio continuo

Para a instalagéo seguir as indicagbes da Fig. 6.

O material e o didametro do fio deve corresponder com o rolo de tracgéo do fio, a ponteira
porta-corrente e a capa do magarico. Se as medidas ndo corresponderem pode-se ter
problemas de deslizamento do fio.

® A pressdo do punho prensa-fio € importante para um trabalho correcto. Se o fio
escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao invés for demasiadamente
prensado, pode-se deformar e ndo deslizara livremente no macarico.
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Instalagao da botija do gas de protec¢ao** e do redutor de
pressao**

B Assegurar a botija do gas de protecgcdo em posigdo vertical, distante da area de
soldadura. Usar o suporte da soldadora** ou uma parte fixa para que ndo caia e ndo
fique prejudicada.

Para a instalagdo seguir as indicagdes da Fig. 7.

Preparacéao do circuito de soldadura MMA

» Conectar o cabo de massa**
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o cabo com a pinga porta-eléctrodo** na soldadora e montar na pinga o
eléctrodo. Usar como referéncia as indicagdes do fabricante dos eléctrodos sobre a
conexao e a alta corrente de soldadura. .

Preparacao do circuito de soldadura TIG

» Conectar o cabo de massa**
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do magarico TIG** no terminal negativo da soldadura e
monta o eléctrodo. O magarico deve ter uma torneira para a regulagao do fluxo de gas.

» Conectar o tubo de gas do magarico TIG na saida de um redutor de pressdo montado
em uma botija de gas de proteccdo ARGON.

na soldadora e na peca a trabalhar, o mais préximo

na soldadora e na pega a trabalhar, o mais proximo

@ As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (I12max), estéo indicadas na Fig. 4,3.
** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descrigdo comandos e
sinalizagoes

Depois de realizar todas as etapas para colocar em funcionamento, ligue a soldadora,
abra a valvula do gas de protegéo e proceda aos ajustes seguindo a ordem expressa na
descricao dos comandos. Fig.1

Selecionar o processo de soldagem MIG / MMA / TIG LIFT
(LED aceso)

[1,1] Soldagem na modalidade sinérgica

[2],[3] Selecionar o tipo de material, gas de protegao, diametro do fio TAB.99

No funcionamento sinérgico, todos os parametros de soldagem sdo conectados um
ao outro para facilitar a regulagéo da maquina.

[1,2] Soldagem nao na modalidade sinérgica
[31
[2]
[4]

Seleccionar a tensao de soldadura. Permite a livre regulacédo da tenséo de
soldadura.

Regula a velocidade do fio continuo. Permite a livre regulagéo s6 da
velocidade do fio.

Regulacao da indutancia. Varia a penetragdo e a instabilidade do arco de
soldadura conforme o metal e a posigao de soldadura (plana, vertical, encima da
cabega).

® Recordar-se que, geralmente, em espessuras finas, a regulagéo deve ser mantida em
valores baixos e devera ser aumentada a medida em que aumentar as espessuras.

[1,3] Soldadura MMA: parametros regulaveis

2]
[5]

Regulagéo da corrente de soldadura.

“ARC FORCE” Aumenta a intensidade da corrente de soldadura para impedir
a colagem do eléctrodo revestido na peca a soldar, quando a tenséo de arco
torna-se demasiado baixa.

@ Para escorvar o arco de soldadura com o eléctrodo revestido, esfrega-lo na peca
a ser soldada e logo depois do arco ter sido escorvado manté-lo constantemente a
uma distancia igual ao didmetro do eléctrodo e inclinado cerca de 20 - 30 graus para
o sentido do avanco.

F) Soldadura Tig: parametros regulaveis

2]
[6]

Regulagao da corrente principal de soldadura.

“SLOPE-DOWN” Tempo em que, ap6s a liberagéo do botdo da tocha,

a corrente de soldadura se move a partir do valor principal ao valor final
(conclusao da soldadura).

@ Para escorvar o arco de soldadura com o magarico TIG, controlar que a valvula do
gas de esteja aberta. com um movimento rapido e decidido tocar e afastar logo a
ponta do eléctrodo da peca que se quer soldar.

[7] Luz piloto de sinalizagdo da soldadora alimentada

[8] Luz piloto de sinalizagao da intervengao térmica

A luz piloto acesa significa que a proteccéo térmica esta a funcionar.
Se superar o servico de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
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interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que estd sendo pedida
prestacdes demasiadas para a soldadora.

VAV

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de efectuar
operagdes de manutencéo.

Manutencgéao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso.

* Controlar as ligagbes do tubo de gas, do cabo do magarico e do cabo de massa. *
Limpar com uma escova de ferro a ponteira porta-corrente e o difusor de gas.Substitua-
os se estiverem desgastados. * Limpar a soldadora no exterior com um pano hdmido.

Em cada substituicdo da bobina de fio:

* Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de tracgdo do
fio. Fig. 9 * Remover o p6é metalico que se deposita no mecanismo de tracgéo do fio.
* Limpar a coifa guia-fio com solventes anidridos e desengordurantes e secar com ar
comprimido. « Controlar o desgaste das etiquetas de adverténcia. « Substituir as partes
desgastadas.

Manutencgao extraordinaria efectuavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico, periodicamente, em fungéo do uso. (De acordo com a norma EN6974-
4)

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). « Verificar que as ligagbes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes ndo esteja prejudicado.

Garantia do Fabricante Pag. 60.

Manutengao

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Maschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu lesen.
Die Lichtbogenschweianlagen MMA, TIG, MIG/MAG; die Plasmaschneidanlagen,
im Folgetext als “Maschine” bezeichnet, sind fiir den industriellen und professionellen
Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Maschine von Fachménnern unter Beachtung der anwendbaren
Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.

Sicherstellen, dass der Bediener fir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
/| Lichtbogenschneidverfahrens ausgebildet_und iber die mit diesem Verfahren
verbundenen Gefahren sowie iber die notwendigen SchutzmaRnahmen und das
Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.

Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweil’gerate Installation und

Gebrauch”: :EN60974-9 nachgeschlagen werden.

/N

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

® Die Maschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor die
Schweilkabel angeschlossen werden, der Schweildraht eingefiihrt wird, Teile des
Brenners oder des Drahtzuflihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der Maschine angebrachten
Griff verwenden).

B Sofort nach Arbeitsende die Maschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose
ziehen.

B Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberprifen, dass die Maschine
ausgeschaltet ist.

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berthren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schneidenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die Maschine in trockener und beliifteter Umgebung verwenden. Die Maschine vor
Regen und Sonnenstrahlen schitzen.

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

AQ)

B Schweildrauch (Schneidrauch) durch eine geeignete natirliche Beluftung oder durch
eine Absauganlage eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung
durch die SchweilRrauchaussetzung (Schneidrauchaussetzung) auf der Basis der
Rauchzusammensetzung und -konzentration und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweillen (Schneiden), die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt
wurden oder sich in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAAOO@WD O

B Eine fur das angewandte Schweilverfahren (Schneidverfahren) geeignete Maske
mit aktinischer Glasscheibe verwenden (EN 169; EN 379; EN 175). Beschadigte
Schweillmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschneiden erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken

Sicherheitshinweise
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zu schitzen (EN11611; EN 12477). Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch
Schutzschirme schiitzen.

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

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

B Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweilRarbeiten ein
personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird,
ist die Verwendung sachgerechter persénlicher Schutzmittel vorgeschrieben Fig. 4.

VAN

B Schweilfunken (Scheidfunken) kdnnen Feuer verursachen.

m Nichtin Bereichen schweilen oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweilen oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat gepriift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Die Elektrode nach Abschluss der SchweiRarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis berihrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer fiihren.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweifstrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweilRkreises
und des Schweillgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.
Gegeniiber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmafRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des SchweilRgeréates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen miissen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweilgerates nahern.

Dieses Gerat erflllt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschlieRlichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke.
Nicht gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen
durch elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden Mallnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Korper zwischen den Schweilkabeln. Halten Sie
beide Schweiltkabel auf der gleichen Korperseite.

B Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweillkabel miteinander und befestigen Sie
sie mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Korper.

B Schlieen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweillenden Stelle am
Werksttick an.

B SchweilRen Sie mit dem am Kérper hangenden Schweil3gerat nicht.

B Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper moglichst weit vom Schweil’kreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweillgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde flr den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In  h&uslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kénnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen tbertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

(J

|.§| Schweilen (Schneiden) unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhéhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) gearbeitet werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberpruft. Sicherstellen, dass flir Notfélle ausgebildete Personen anwesend sind.
Die unter 7.10; A.8; A.10 der Technischen Spezifikation EN 60974-9 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

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

B Wenn mehrere Maschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kdnnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel tberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn tberprift, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 7.9 der Technischen Spezifikation EN
60974-9 beschriebenen technischen Schutzmanahmen trifft.

& Zusétzliche Warnhinweise

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

B Die Maschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafiir sorgen, dass sie sich
nicht bewegt. Die Maschine muss in einer solchen Position aufgestellt werden, dass
man sie unter Kontrolle hat, ohne von funken getroffen zu werden.

B Die Maschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

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

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

B Die Beliiftungsé6ffnungen der Maschine nicht verschlieen. Die Maschine nicht in schlecht
belliftete Behalter oder Regale stellen.

B Die Maschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen anfallender
Eisenstaub), Salz, atzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden Umgebungen
einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen beschadigen kénnen.
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Umgebungsbedingungen (EN 60974-1)

Die Maschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit £ 50% bei 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit £ 90% bei 20°C;

Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

Lagerung

B Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

B Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete
MaRnahmen anwenden.

Entsorgung

Diese Maschine darf nicht Uber den normalen Hausmdill entsorgt werden, wenn ihre
nutzbare Lebensdauer voruber ist. Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese
elektrische Ausriistung an den dafiir bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und
das Recycling von Elektrogeraten zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschéft,
in dem das Produkt erworben wurde, gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich
ausschlieflich auf die Entsorgung von Geréaten in der Europaischen Union (WEEE).

Beschreibung der SchweiRmaschine

Die Schweiflmaschine ist ein Stromgenerator fiir das ublicherweise mit MIG/MAG
bezeichnete Schweillen mit kontinuierlich zugefiihrtem SchweilRdraht und ist unter
Verwendung eines Schutzgases zum Schweillen von Kohlestahl oder niedrig legiertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spannung verwendet.

Die SchweiBmaschine ist ein Stromtransformator zum manuellen LichtbogenschweiRen
mit verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Lichtbogenbrenner, der sich durch
Kontakt entziindet.

Sie Schweilmaschine wird mit Gleichstrom betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

Die Schweilmaschine ist mit der elektronischen INVERTER-Technologie ausgestattet.

Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe von SchweilRmaschinen, die sich durch einige
Eigenschaften voneinander unterscheiden. Das SchweiBmaschinenmodell auf Fig.1
identifizieren.

Hauptbauteile Fig.1

A)  Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C)  Drahtzufiihrmechanismus

D)  Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F)  ON/OFF-Schalter
Brenneranschluss

H)  SchweilRkabelanschlisse

1) Spannungsanderungs-Klemmbrett

Technische Daten

Das Datenschild ist an der SchweiRmaschine angebracht. Fig. 2 ist ein Beispiel fir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen
C)  Symbol der Schweilmaschineninnenstruktur
D)  Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E)  Symbol des abgegebenen Gleichstroms
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
G)  Schutzgrad vor festen Korpern und Flissigkeiten
H)  Auf die Moglichkeit des Gebrauchs der SchweiRmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen
U0V Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die
Schweilmaschine abgibt.
X Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweillmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkuhlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer
wird in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60%
bedeutet 6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben bezuglich der Netzleitung
u1 Speisespannung : (zuldssige Abweichung: +/- 10%)
11 eff Effektivstromaufnahme
11 max Héchste Stromaufnahme
K)  Seriennummer
L) Gewicht Fig. 4
M)  Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen
Technische Daten Brenner und Drahtzuffhrer Fig. 5
Durchschnittlicher verbrauch von schweissdraht und gas Fig. 10

12,U2
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Inbetriebnahme

Zusammenbau und Stromanschluss

/N

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

Das Gerat darf ausschlieRlich an ein Stromversorgungssystem angeschlossen werden,
dessen “Null’-Leiter geerdet wurde.

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

Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen. Fig. 11

Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweillmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der hchsten Nennstromabgabe entsprechenden Selbstschalter
ausgestattet ist (12 max) Fig. 4,1.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Mdglichkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

@ Hinsichtlich der Einhaltung der Anforderungen der Norm EN61000-3-11 (Flicker) wird
zum Anschluss des Schweillgerates an die Schnittstellen des Stromnetzes geraten,
die eine geringere Impedanz als Zmax= Fig. 4,4 aufweisen.

> Netzstecker. Auf dem Typenschild des Schweillgeréats ist der Effektivwert

der Stromaufnahme “I1 eff” angegeben, bezogen auf den Gebrauch des
Schweillgerats mit maximaler Leistung. Einen Stecker Typ 2P + T fur 1 P mit
dem Stromkabel des Schweillgerats verbinden. Der Stecker muss Uber eine
angemessene Stromfestigkeit fiir die maximale ausgegebene Leistung verfiigen.
Wenn das Stromkabel des Schweilgerats mit einem 16A Stecker verbunden wird, sind
die Anweisungen von Fig. 4,2 zu befolgen.

Vorbereitung des SchweilRkreises MIG

» Das Massekabel an die Schweilimaschine und mdglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Brenner** an die Steckdose der Schweilimaschine anschlieRen.

» Einstellung der Brennerpolaritat**. Zum Einstellen der Polaritat sind die Anweisungen
von Fig. 3 zu befolgen.

Installation der kontinuierlich zugefiihrten SchweiBdrahts

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Fig. 6 zu befolgen.

Das Material und der Drahtdurchmesser missen mit der Drahtzufihrerrolle der
Drahtzufiihrerspitze und dem Brennermantel Ubereinstimmen. Wenn die MaRe nicht
Ubereinstimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

Installation der Schutzgasflasche** und des Druckminderers**

B Die Gasflasche mdglichst weit vom Schweillbereich in vertikaler Stellung sichern. Die
Gasflasche an der Schweiflimaschinenhalterung** oder einem anderen feststehenden
Teil befestigen, damit sie nicht herunterfallen und beschadigt werden kann.

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Fig. 7 zu befolgen.

Vorbereitung des SchweilRkreises MMA

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

» Das Kabel mit der Elektrodenzange** hinter dem Massekabel an die Schweillmaschine
anschlieBen und die Elektrode in die Zange einsetzen. Dabei sind die Anweisungen des
Elektrodenherstellers beziiglich Anschluss und Schweil3strom zu befolgen.

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

Vorbereitung des Schweikreises TIG

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

» Den Leistungsstecker des TIG-Brenners hinter dem Massekabel** an den negativen
Anschluss der Schweimaschine anschlieBen und die Elektrode installieren. Der Brenner
muss mit einem Hahn zur Regulierung des Gasflusses versehen sein.

» Den Gasschlauch des TIG-Brenners an den Ausgang eines Druckminderers anschlieRen,
der seinerseits an einer ARGON-Schutzgasflasche installiert ist.

@ Der auf der Basis der hochsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des Schweillkabels ist auf Fig. 4,3 angegeben.

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).
Schweillverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nachdem Sie alle Schritte der Inbetriebnahme durchgefiihrt haben, schalten Sie das
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Schweilgerat ein, 6ffnen Sie das Schutzgasventil und fahren Sie mit den Einstellungen
gemal der Reihenfolge in der Beschreibung der Bedienelemente fort. Fig.1

Wahlen Sie den MIG / MMA / TIG LIFT SchweiBprozess
(LED leuchtet)

[1,1] MIG Schweien im synergistischen Modus

[2],[3]W&hlen Sie Materialart, Schutzgas, Drahtdurchmesser TAB.99

(D Im synergetischen Betrieb sind alle Schweilparameter miteinander verbunden, um
die Einstellung der Maschine zu erleichtern.

[1,2] SchweiBen im nicht synergistischen Modus

[31 Spannungsregelung. dient zur Einstellung des Schweilspannung.

[2] Drahtgeschwindigkeitseinstellung. dient zur Einstellung der alleinigen
Drahtgeschwindigkeit.

[4] Induktanzeinstellung. Dient zum Einstellen der Penetration und der Stabilitat

des SchweiRbogens beziiglich des Metalltyps und der Schweil3position (eben,
vertikal, Gberkopf).

@ Normalerweise ist fir diinnen Draht ein niedriger Wert einzustellen, der mit dem Anstieg
der Drahtstarke erhoht werden muss.

[1,3] MMA-SchweiBen: einstellbare Parameter

[2]
[5]

Einstellung vom Schweistrom.

ARC FORCE Erhoht die Intensitat vom Schweil3strom um zu verhindern,
dass die Stabelektrode am Werkstiick kleben bleibt, wenn die Spannung vom
Lichtbogen zu niedrig wird.

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

[1,4] WIG-SchweiBen: einstellbare Parameter

[2]
[6]

Einstellung vom Hauptstrom.

»SLOPE-DOWN?”: Einstellung der Absenkzeit, in der der Schwei3strom nach
Loslassen der Brennertaste vom Hauptstrom auf den Endwert absinkt (Ende
vom Schweil3en).

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

[7] Netzstromleuchte der SchweifRmaschine eingeschaltet

[8] Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild “X” angegebene Schweilbetrieb berschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die Schweilmaschine
beschadigt wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und mdglichst noch
einige Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Wenn der Schutzschalter wiederholt anspricht, wird eine zu hohe Leistung von der
Schweillmaschine verlangt.

VAV

Die SchweiRmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmaBig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefiihrt.

* Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss Uberprifen. « Mit einer
Eisenbiirste die stromfilhrende Diise und die Gasdise reinigen. « Die AuRenoberflache
der Schweimaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

+ Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den VerschleiRzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberpriifen. « Den sich auf dem Drahtzufiihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. Fig. 9 + Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Lésemitteln und Fettldsern
reinigen und mit Druckluft trocknen. < Den Verschlei® der Warnschilder Uberprifen. ¢
Verschlissene Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal

durchgefiihrt. Die Haufigkeit hdngt vom Gebrauch ab (Nach der Norm EN6974-4).
* Den Innenraum der SchweiBmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von

Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Biirste oder geeigneten Produkten zu entfernen. «
Kontrollieren, dass die Stromanschlisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung
der Kabel nicht beschadigt ist.

Herstellergarantie Pag. 60.

dass der Thermoschutzschalter

Instandhaltung
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DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for maskinen tages i brug.

MMA, TIG, MIG/MAG buesvejsnings systemer; anleegget til plasmaskeering kaldes
herefter “maskine” og er beregnet til industriel og professionel brug.

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

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet
med buesvejsnings processen / bueskaerings processen, samt de ngdvendige
sikkerhedsforanstaltninger og ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af
buesvejsningsudstyr’: :EN60974-9.
Sikkerhedsadvarsler

/N

W Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

B Sluk maskinen og traek stikket ud af kontakten fer tilkobling af svejsekablerne,
installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug baerehandtaget
pa maskinen).

W Kontroller, at maskinen er slukket, for stikket saettes i kontakten.

B Sluk maskinen og treek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.

B Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal skeeres, og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtej og t@j, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

B Brug maskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke maskinen for regn eller
direkte solskin.

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

B Fjern alle svejsedampe (skeeredampe) ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp
af en udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af graenserne for udsaettelse
for svejsedampe (skeeredampe), afhaengig af deres sammensaetning og koncentration
og af hvor lang tid, man udsaettes for dem.

B Svejs (Skeer) ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret
i naerheden af sddanne substanser.

MAALAOPO@E O

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning (skaering) (EN 169;
EN 379; EN 175). Udskift masken, hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Baer brandsikre handsker, brandsikkert fodtej og brandsikkert tgj for at beskytte huden
mod straler fra skeerebuen og mod gnister (EN11611; EN 12477). Veer ikke ifert tgj
indsmurt i olie, da gnister kan saette ild til det. Brug sikkerhedsskserme til at beskytte
personer i neerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebreenderen, elektrodeholder-teengerne eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskaerme.

B Stgjniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEPd) i forbindelse med seerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende
egnede personlige veernemidler Fig. 4.

VAN

B Svejsegnister (Skeeregnister) kan udlgse brand.

Undga at svejse eller skaere i naerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

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

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

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af
svejsekredslgbet og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfgre
interferens i medicinske proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
lzegen, for de naermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende
er til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne
greenser for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser
er ikke garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter

(EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.
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B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med klaebeband, hvor det er muligt.

B Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

B Tilslut jordledningskablet sa taet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

B Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

B Hold hovedet og brystkassen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i nzerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miljger og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspsendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det veere vanskeligt at sikre overensstemmelse
med elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| ° |
.P Svejsning (Skzring) under risikable forhold

B Hvis det kraeves, at man arbejder under risikable forhold (elektriske udladninger,
kveelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene forst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en nedsituation. Beer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet i e 7.10 A.8, A.10 i de tekniske EN 60974-9-
specifikationer.

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

B Hvis der skal bruges mere end en maskine pa samme stykke, eller under alle
omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af tomgangsspaendingerne
pa elektrodeholderne eller svejsebranderne overskride sikkerhedsgreenserne.
Serg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene ferst, og anvend
de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i 7.9 i de tekniske EN 60974-9-
specifikationer, hvis det kreeves.

A Yderlige advarsler

B Brug ikke maskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at to frosne
vandrgr op.

B Placer maskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege sig.
Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden risiko
for at blive deekket med gnister.

B Lgft ikke maskinen. Der er ikke pamonteret lgfteanordninger pa maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut nadvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stramledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for maskinens luftindtag. Undga at opbevare maskinens i beholdere
eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Maskinens ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale (f.eks.
jernspaner), stillestaende luft, aetsende dampe eller andre stoffer, som kan beskadige
metaldelene og de elektriske isoleringer.

Miljemaessige Forhold (EN 60974-1)

B Maskinen ma kun anvendes under falgende miljgmaessige forhold:

B Omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;

B Relative luftfugtighed £ 50% ved 40°C;

B Relative luftfugtighed £ 90% ved 20°C;

B - Den omgivende luft skal vaere fri for stov, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

Opbevaring
B Omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.
B Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust

Bortskaffelse

Denne Maskine ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt husaffald ved slutningen
af dens levetid. Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de seerlige
indsamlingssteder for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes
henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet kebt. Denne bestemmelse
geelder kun for bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejse-maskinen er et svejseaggregat til kontinuerlig tradsvejsning, normalt kaldet MIG
/ MAG, og egner sig til svejsning af kulstofstal eller letmetal staltyper, rustfrit stal og
aluminium ved brug af beskyttelsesgas.

Transformatorens elektriske karakteristika er afladet (konstant spaending).
Svejsemaskinen er en stremtransformer til manuel buesvejning ved hjeelp af MMA og
TIG — bekleedte elektroder med en breender, som slar buen ved kontakt.

Den leverede strgm er jeevnstrom.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

Svejsemaskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER - teknologi.

Denne manual omhandler en serie af svejsemaskiner, som er forskellige med hensyn til
visse karakteristika. Find den pagaeldende model pa Fig. 1.
Vigtigste dele Fig. 1

A)  Spolerummets adgangslem

B)  Spoleholder hjul

C)  Tradfremfarer

D)  Stremkabel

E)  Gasslangetilslutning

F) ON/OFF kontakt

Svejsebraender tilslutningsstykke

H)  Tilkoblinger til svejsekabler.

1) Speaendingsaendringstavie**



Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanleeggets konstruktion og
sikkerhed

C)  Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D)  Symbol for forventet svejseproces: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Symbol for leveret jeevnstrom

F) Pakraevet indgangseffekt:

17 enfaset vekselstrgm, frekvens

Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

H) Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor
der kan veere elektriske udladninger

1) Svejsekredslgb ydeevne
UovV  Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor
lang tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa
baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4
min. hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.
J) Stregmforsyningsdata
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)
11 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet stram
K)  Serienummer
L) Veegt Fig. 4
M)  Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler
Tekniske data for svejsebraender og tradfremferer Fig. 5
Gennemsnitligt forbrug af svejsetrad og -gas: Fig. 10

Opstart

Montering og elektriske forbindelser

/N

B Kontroller, at den stikkontakt, maskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.

B Kapparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

B Kontroller, at maskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, fgr denne
procedure pabegyndes.

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen. Fig. 11

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en automatisk kontakt, der egner sig til den
maksimale leverede mzaerkestrem (I12max) Fig. 4,1.

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om n@dvendigt el-selskabet).

@ For at opfylde kravene i standarden EN61000-3-11 (Flicker) anbefales det at tilslutte
svejsemaskinen til de graensefladepunkter pa forsyningsnettet, der har en impedans
pa mindre end Zmax = Fig. 4,4.

» Stremforsyningsstik. Svejseapparatets typeskilt indeholder oplysning om
den faktisk absorberede strem “I1 eff’, nar apparatet benyttes med maksimal
styrke. Tilslut svejseapparatet til et normalt stik (2P+T for hver 1Ph) med
tilstreekkelig stremforsyningskapacitet til apparatets maksimale styrke.
Hvis et stik pa 16 A er tilsluttet svejseapparatet, falges instruktionerne | Fig. 4,2..

Forberedelse af svejsekredsigbet MIG

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet som
muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind svejsebraenderen** til svejsemaskinestikket.
» Veelg breenderens polaritet**. For at veelge polariteten falges instruktionerne | Fig. 3 .

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 6.

Tradens materiale og diameter skal svare til tradfremfererens rulle, kontaktspidsen og
svejsebraenderens liner. Hvis opmalingerne ikke stemmer, kan det skyldes, at traden har
problemer med at glide jeevnt.

® Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, er vigtigt, hvis arbejdet skal udferes
korrekt. Hvis traden smutter ud, opstar der problemer med svejsningen; hvis den
derimod er for stram, kan den komme ud af form, s& den ikke kan glide uhindret
gennem braenderen..

Installering af beskyttelsesgasflaske** og trykregulator**

B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt vaek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stgtte** eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen folges instruktionerne i Fig. 7.

Forberedelse af svejsekredslgbet MMA

» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

> Tilslut kablet med elektrodeholdertangen** for at opna jordforbindelse til svejsemaskinen
og montér elektroden pé tangen. Se elektrodeproducentens instruktioner angaende
tilkobling og svejsestram.

@ | svejsemaskiner, som leverer jeevnstrem, er de fleste elektroder tilkoblet den positive
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forbindelse, og kun nogle af elektroderne (for eksempel Rutil-bekleedte) er forbundet
med de negative forbindelser.

Forberedelse af svejsekredslgbet TIG

» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind TIG — breenderens** el-stik til det negative stik pa svejsemaskinen og
montér elektroden. Breenderen skal forsynes med en reguleringsventil til gas-
gennemstrgmningen.

» Forbind TIG-braenderens gas-ledning til udgangen pa trykregulatoren, som sidder pa
en ARGON-beskyttelsesgasflaske.

(D De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrgm (12 max), er vist pa Fig. 4,3.

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og

signaler
©
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Nar alle ibrugtagningstrin er gennemfert teendes for svejsemaskinen. Abn
beskyttelsesgasventilen, og fortseet med reguleringerne i den orden, som

betjeningselementerne er beskrevet i. Fig. 1

Valg svejseproces MIG / MMA / TIG LIFT (LED teendt)
[1,1] MIG Svejsning med synergisk funktion

[2],[3] Vaelg materialetype, bedkyttelsesgas, traddiameter TAB.99

(D | synergisk funktion er alle svejseparametre indbyrdes knyttet til hinanden af hensyn
til en nemmere regulering af maskinen.

[1,2] MIG Svejsning med ikke-synergisk funktion

[3] Veelg svejsespandingen. bruges til fri justering af svejsespaendingen.

[2] Regulering af tradhastighed. Det ger det muligt kun at justere trad-hastigheden
frit.

[4] Induktans-justering. Varierer svejsebuens gennemtraengning og stabilitet i

forhold til metalet og svejsepositionen (flad, lodret, over hovedet).

@ Som hovedregel bgr man huske, at justeringen skal holdes inden for de lave vaerdier
ved tynde metaller og @ges i forhold til tykkelsen.

[1,3] MMA-svejsning: regulerbare parametre

[2]
[5]

Regulering af svejsestremmen.
“ARC FORCE” @ger svejsestremmens styrke for at forhindre, at den bekleedte
elektrode klaeber til svejseemnet, nar buespaendinger bliver for lav.

(D For at ramme svejsebuen med den bekleedte elektrode, stryges den pa det stykke, som
skal svejses, og sa snart buen er slaet, holdes den konstant pa en afstand, der svarer
til elektrodediameteen og en vinkel pa cirka 20 — 30 grader i den retning, man svejser i.

[1,4] TIG-svejsning: regulerbare parametre

[2]
[6]

Regulering af hovedsvejsestremmen.
“SLOPE-DOWN?” Tid, der gar fra svejsebranderens knap slippes, indtil
svejsestreammens hovedveerdi falder til slutveerdien (afslutning af svejsning).

(D For at sla svejsebuen med TIG-braenderen skal man sikre, at beskyttelsesgas-ventilen
er aben. Rer med en hurtig, sikker bevaegelse og fiern elektrodespidsen fra stykket,
som skal svejses.

[7] Svejsemaskinens strem pa advarselslampe

[8] Termoafbryder-signal

Nar advarselslampen er taendt, betyder det at termosikringen er slaet til.

Huvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, fer der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt leengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at saette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

VAV N

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udferes jeevnligt af operateren afhaengig af brugen.
+ Kontroller gasslangens, braenderkablets og jordforbindelsesledningens tilstand. «
Rens kontaktspidsen og gassprederen med en jernbgrste.Udskift ved slitage. * Rens
ydersiden af svejsemaskinen med en fugtig klud.

Hver gang tradspolen udskiftes:

« Kontroller tradrullens justering, renhed og grad af slitage. Fig. 9  Fjern alt metalstayv,
som har lagt sig pa tradfremfarermekanismen. « Rens tradfremfererens liner med vandfrit
oplgsningsmiddel og fedtudskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes
tilstand. « Udskift alle nedslidte dele.

Ekstraordineer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede

Vedligeholdelse

og fiern stikket fra kontakten, fer der udferes
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elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen (Ifglge standarden EN6974-4)

« Efterse svejsemaskinens inderside og fjern alt stev, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og
at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

Fabriksgaranti Pag. 60.

NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens de machine te gebruiken.

De booglasinstallaties MMA, TIG, MIG/MAG; de plasmasnijmachines, verder gewoon
“machine” genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat de machine door ervaren personeel geinstalleerd en hersteld
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van booglasinstallaties
en de risico’s verbonden aan booglasprocessen / boogsnijprocessen en inzake de
nodige veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en

gebruik”: :EN60974-9.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

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

B Schakel de machine uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens de laskabels aan
te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of het
draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren,
het toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op de machine).

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

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

B Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met natte
kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te snijden werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

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

B Gebruik de machine enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd en
gemonteerd werden.

AQ)

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen (snijdampen) m.b.v. een geschikt
natuurlijk ventilatiesysteem of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens
voor de lasdampen (snijdampen) moet geévalueerd worden via een systematische
benaderingswijze in functie van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las (Snijd) geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of
stoffen die hier op lijken.

MAALAOO@ O

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode (snijmethode) (EN 169; EN 379; EN 175). Vervang dit wanneer het
beschadigd is want straling zou er doorheen kunnen dringen.

B Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt tegen
straling geproduceerd door de snijboog en door de vonken. (EN11611; EN 12477) Draag
geen met vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken.
Gebruik veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

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

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

B Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van dagelijkse
blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte
persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht Fig. 4.

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces (snijproces) kunnen brand stichten.

B Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Verwijder de elektrode van de elektrodehouder nadat de lasbewerking werd beéindigd.
Vergewis u ervan dat geen enkel deel van het elektrisch circuit van de elektrodehouder
contact maakt met het aardcircuit: contact kan leiden tot oververhitting en brandstichting.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.
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Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is
niet verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig. 8 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In  woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

Q

|§| Lassen (Snijden) onder gevaarlijke omstandigheden

B [ndien u moet werken onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 7.10; A.8; A.10 van de technische specificatie EN 60974-9.

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

B Indien meerdere machines inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken die
elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 7.9 van de technische specificatie
EN 60974-9.

Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik de machine niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het ontvriezen
van waterleidingen.

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

B Hijs machine niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

B Sluit de luchtinlaten van de machine nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten waar
geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik de machine niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders (bv.
ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen en
elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

Omgevingsomstandigheden (En 60974-1)

Gebruik het machine alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
Omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;

Relatieve luchtvochtigheid < 50% bij 40°C;

Relatieve luchtvochtigheid < 90% bij 20°C;

De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

Opslag

B Omgevingstemperatuur tussen -20°C en 55°C zijn.

B Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen vocht,
vuil en corrosie.

Verwijdering als afval

Gooi dit machine aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale huishoudelijke
afval. Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrischeapparatuur
af te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomgenerator voor MIG/MAG-lassen met continu aangevoerde
lasdraad, geschikt voor het lassen van koolstofstaal, zwak gelegeerd staal, roestvrij staal
en aluminium, met behulp van een schermgas.

De transformator is elektrisch gezien van het vlakke type (constante spanning).

Het lasapparaat is een stroomtransformator voor manuele booglasbewerkingen met
elektroden bekleed met MMA en TIG met een toorts met contactonsteking.

De geleverde stroom is gelijkstroom.

Elektrische gezien is de transformator van het vallende type.

Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.
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De handleiding verwijst naar een reeks lasapparaten die onderling verschillen voor
enkele eigenschappen. Identificeer het model dat u bezit op Fig. 1.

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats
B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme

D)  Voedingskabel

E) Inlaat schermgas

F) ON/OFF-schakelaar

G)  Aansluiting toorts

H)  Aansluitingen voor lasdraden

1) Klemmenbord voor spanningswissel

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig. 2 is een voorbeeld van het plaatje.
A)  Naam en adres van de fabrikant
B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat
D)  Symbool voor het voorziene lasproces: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E)  Symbool voor de continu geleverde stroom
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes

H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen
1) Prestaties van het lascircuit
U0V Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).
12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het
lasapparaat uitgeeft.
X Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang
het moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt
uitgedrukt in % op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6
min. werken en 4 min. inactiviteit).
AV Instelrange van de stroomsterkte en bijpbehorende spanningsboog.
J) Gegevens van de voedingslijn
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht Fig. 4
M)  Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid
Technische gegevens toorts en draadaanvoer Fig. 5
Gemiddeld verbruik van lasdraad en -gas Fig. 10

Inwerkingstelling

Assemblage en elektrische aansluiting

/N

B Controleer dat het stopcontact waaraan de machine wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een leiding met een “neutrale” die
met de aarde is verbonden.

B Vergewis u ervan dat de machine uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

» Assemblage en lossen delen in de verpakking. Fig. 11

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een stroomonderbreker voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig. 4,1.

@ Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN61000-3-12. Als
het wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet voor woningen, moet
de installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is. Raadpleeg indien
nodig het bedrijf dat de netstroom levert.

@ Om het te laten voldoen aan de vereisten van de norm EN61000-3-11 (Flicker)
raden wij aan het lasapparaat aan te sluiten op punten in het net met een lagere
impedantie dan Zmax = Fig. 4,4.

» Voedingsstekker. Op het technische typeplaatje van het lasapparaat staat
de effectieve opgenomen stroom “I1 eff’ bij het maximum vermogen. Verbind
aan het lasapparaat een genormaliseerde stekker (2P + T voor 1Ph) met
een geschikte capaciteit voor de levering van het maximale vermogen.
Als op het lasapparaat een stekker van 16A is aangesloten, volg de aanwijzingen
op Fig. 4,2.

Voorbereiding van het lascircuit MIG

» Sluit de aarddraad aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

> Sluit de toorts** aan op het contact van het lasapparaat. Selectie polariteit van de
lastoorts™*.
» Volg voor de selectie de aanwijzingen op Fig. 3 .

Plaatsing van de continu aangevoerde lasdraad

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig. 6.

Het materiaal en de diameter van de lasdraad moeten overeenstemmen met het
draadtransportwieltje, de contactbuis en de toortsmantel. Indien de afmetingen niet
overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moeilijk verloopt.

® Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop ingedrukt
wordt. Indien de draad verschuift zal het lasproces problemen ondervinden; indien het
echter te veel onder druk staat, kan het vervormen en niet meer vrij lopen in de toorts.
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Installatie van de fles met schermgas** en van het
drukreduceertoestel**

B Blokkeer de fles met schermgas in de verticale stand op een plek ver verwijderd van
de laszone. Gebruik de steun van het lasapparaat** of een vast deel, zodat het niet valt
en niet beschadigd wordt.

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig. 7.

Voorbereiding van het lascircuit MMA

» Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de draad met de elektrodehouder** aan op het lasapparaat en monteer de elektrode
op de elektrodehouder. Raadpleeg de instructies van de fabrikant van de betreffende
elektroden voor de aansluiting en de lasstroom.

@ Voor lasapparaten die een gelijkstroom leveren moeten meestal de elektroden
aangesloten worden op de positieve klem; slechts enkele elektroden (bv. met
rutielbekleding) moeten aan de negatieve klem aangesloten worden.

Voorbereiding van het lascircuit TIG

@ Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij

de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de vermogensconnector van de TIG-toorts** aan op de negatieve pool van het
lasapparaat en monteer de elektrode. De toorts moet voorzien zijn van een kraan voor
de regeling van het gasdebiet.

» Sluit de gasleiding van de TIG-toorts aan op de uitgang van een drukreducer gemonteerd
op een gasfles met ARGON schermgas.

® De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig. 4,3.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).
Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat je alle stappen van de inbedrijfstelling hebt uitgevoerd, schakel je het lasapparaat
aan, open je de beschermgasklep en vervolgens voer je de instellingen in waarbij je de
volgorde aanhoudt zoals in de beschrijving van de bedieningselementen. Fig. 1

Selecteer het lasproces MIG / MMA / TIG LIFT (led aan)

[1,1] Lassen in synergetische modus
[2],[3] Selecteer materiaaltype, beschermgas, draaddiameter TAB.99

® Bij synergetische werking zijn alle lasparameters met elkaar verbonden om de instelling
van het appartaat te vergemakkelijken.

[1,2] Lassen in niet-synergetische modus

[3] Stelt de lasspanning in. Voor een vrije instelling van de lasspanning.

[2] Afstelling draadaanvoersnelheid. Zorgt voor een vrije instelling van enkel de
draadsnelheid.

[4] Afstelling inductie. Varieert de penetratie en stabiliteit van de lasboog in functie
van het metaal en van de laspositie (vlak, verticaal, boven het hoofd).

@ Denk eraan dat voor dunne oppervlakken lage waarden moeten ingesteld worden en
deze vermeerderd moeten worden bij vermeerdering van de dikten.

[1,3] MMA-lassen: verstelbare parameters

[2] Regeling van de lasstroom.

[5] “ARC FORCE” Verhoogt de intensiteit van de lasstroom om te voorkomen dat
de beklede elektrode aan het werkstuk blijft plakken als de boogspanning te laag
wordt.

@ Om de lasboog met de beklede elektrode te ontsteken, moet u hem op het te lassen
werkstuk wrijven en net nadat de boog ontstoken werd moet hij constant op een
afstand gelijk aan de elektrodediameter gehouden worden onder een hoek van circa
20 - 30 graden in de vorderingszin.

[1,4] TIG-lassen: verstelbare parameters

[2] Regeling van de hoofdlasstroom.

[6] “SLOPE-DOWN?” Ditis de tijd waarbinnen, zodra de toortsknop wordt
losgelaten, de lasstroom vanaf de hoofdwaarde de eindwaarde bereikt
(laseinde).

@ Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken, moet u controleren dat de kraan voor het
schermgas open staat. Raak met een snelle beweging het te lassen werkstuk aan met
de punt van de elektrode en verwijder deze vervolgens onmiddellijk.

[7] Controlelampje lasapparaat gevoed

[8] Controlelampje voor thermische interventie
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Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.
Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge
prestaties gevraagd worden aan het lasapparaat.

Onderhoud
VAVAN

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Gewoon onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie
van het gebruik.

« Controleer de aansluitingen van de gasleiding, van de kabel van de toorts en van de
aardgeleider. « Maak de contactbuis en de gasverdeler schoon met een ijzeren borstel. «
Vervang ze indien ze versleten zijn. + Maak het lasapparaat aan de buitenkant schoon
met een vochtig doek.

Telkens de draadrol wordt vervangen:

« Controleer de uiltijning, de reinheid en de slijtage van het draadtransportwieltje. Fig. 9
« Verwijder metallische stofdeeltjes die zich afzetten op het draadaanvoermechanisme.
* Maak de draadgeleidermantel schoon met watervrije solventen en ontvetters en droog
het met perslucht. « Controleer de sleet op de waarschuwingsetiketten.\Vervang de
versleten deeltjes.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik (Volgens
de norm EN6974-4).

* Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

Garantie van de Fabrikant Pag. 60.

SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan maskinen anvands.
Anlaggningarna for bagsvetsning MMA, TIG, MIG/MAG; anlaggningarna for
plasmaskarning kallas hadanefter for "maskinen” &r avsedda for industriell och

yrkesmassig anvandning.
Kontrollera att maskinen installeras och repareras av_kunniga personer.
gallande lagstiftning och olycksférebyggande féreskrifter.

i enlighet med

Kontrollera att operatéren har utbildats for att anvanda svets / klippa och &r medveten
om riskerna med bagsvetsning / plasmaskérning och nédvandiga sékerhets- och
nodatgarder.

Detaljerad information finns i haftet

bagsvetsning”: :EN60974-9.

/N

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

B Stéang av maskinen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga trdden monteras, delar pa brannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvéand handtagen som sitter
pa maskinen).

B Kontrollera att maskinen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

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

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska skaras samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som ar jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand maskinen i en torr och val ventilerad miljé. Utséatt inte maskinen for regn eller
direkt solljus.

B Anvand endast maskinen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

B Eliminera svetsrok (skarrok) med en 1dmplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nédvandigt att tillampa ett systematiskt tillvagagangssatt for att bedéma
exponeringsbegransningar for svetsrok (skarrok) beroende pa dess komposition,
koncentration och tidslangd for exponering av roken.

B Svetsa (Skar) inte material som rengjorts med klorerade I16sningsmedel eller i narheten
av sadana amnen.

MAAL@O@O ©

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas 1ampligt for svetsprocessen (skarprocessen)
(EN 169; EN 379; EN 175). Byt ut masken om den ar skadad. Stralningen kan passera
genom masken.

B Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
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“Installation och anvandning av apparatur for

Sakerhetsforeskrifter

skarbagen och gnistorna (EN11611; EN 12477). Anvand inte oljiga eller feta klader.
En gnista kan satta eld pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i
din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glddande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

B Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild intensiva
svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), ar det obligatoriskt att
anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar Fig. 4.

VAN

B Svetsgnistor (Skargnistor) kan foérorsaka brand.

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

B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett [Ampligt satt.

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

® EMF Elektromagnetiska falt

Strémmen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Bérare av proteser skall kontakta lékare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart
anvandas inom industrin och fér professionell anvandning. Man svarar inte fér de
avsedda granserna for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

Applicera féljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt

(EMF):

B Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

B Nar det ar méjligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

B Linda inte sladdarna runt kroppen.

B Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa néra svetspunkten som mégjligt.

B Svetsa inte genom att stodja svetsen mot kroppen.

B Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som mdgjligt. Arbeta inte i narheten

av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig. 8 Da = cm 50;
Db =cm.20.

Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och déar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som forsoérjer hushall
sa kan det vara svart att forsakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

°
|§| Svetsning (Skirning) under farliga férhallanden

B Om arbete maste utféras under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person bedémer férhallandena i férhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tilldmpa tekniska
skyddsmedel som anges i 7.10; A.8; A.10 i den tekniska specifikation EN 60974-9

B Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sakerhetsplattformar
anvandas.

B Om flera maskiner arbetar p4 samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar
elektriskt sammankopplade, kan spénningarna vid tomgéang pa elektrodhallarna
eller brannarna tillsammans 6verstiga sékerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig
kunnig person i forhand beddmer om det férekommer risker och tillampa eventuellt
sakerhetsforeskrifterna som anges i 7.9 i den tekniska specifikation EN 60974-9.

& Ytterligare foreskrifter

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

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

B Lyft inte upp maskinen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

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

B Ta&ck inte 6ver maskinens luftintag. Sténg inte in svetsen i behéllare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

B Anvand inte maskinen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fritande rok eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

Omgivningsfoérhallanden (EN 60974-1)

B Maskinen far bara anvandas vid féljande omgivningsférhallanden:
Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.

Relativ luftfuktighet £ 50% vid 40 °C.

Relativ luftfuktighet £ 90% vid 20 °C.

Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fratande &mnen m.m.

Lagring
B Omgivningstemperaturen mellan -20 °C och 55 °C.
B Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts och
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korrosion.

Avfallshantering

Denna maskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess livslangd.
Det &@r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken dar produkten koptes. Denna bestdmmelse galler endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en stromgenerator for svetsning med tradmatning, allmant kallad MIG/MAG,
avsedd for svetsning med hjalp av skyddsgas i kolstal eller mjuka stallegeringar, rostfritt
stal och aluminium.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ platt (konstant spanning).

Svetsen &r en stromtransformator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda
elektroder och TIG med en brannare med kontakttdndning av bagen.

Avgiven strom ar av typ likstrom.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Svetsen r tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Handboken refererar till en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.
Identifiera vilken modell du har i Fig. 1.

Huvuddelar Fig.1

Panel for atkomst till rullutrymmet
B) Rullhallarvinda
Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

E) Ingang for skyddsgas

F) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)
Uttag for brannare

H) Uttag for svetskablar.d

1) Kopplingsplint fér spanningsbyte

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 &r ett exempel pa hur den kan se ut.
Tillverkarens namn och adress

B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
Symbol for svetsens inre struktur

D) Symbol for avsedd svetsprocedur: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Symbol for likstrémsavgivning

F) Typ av nédvandig matning:

17 enfas vaxelspanning, frekvens

Skyddsgrad for solida och flytande amnen

H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljder dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
1) Prestanda fér svetskrets
U0V Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).
12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur Iange svetsen kan arbeta och hur lange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data f6ér matningslinje
U1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max.Max. spanningsférbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt Fig. 4
M)  Sakerhetssymboler: Las sakerhetsféreskrifterna

- Tekniska data for brannare och trd&dmatare Fig. 5
- Genomsnittlig forbrukning av trad och svetsgas Fig. 10

Driftsattning

Hopmontering och elektrisk anslutning

/N

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

B Utrustningen maste vara ansluten till ett forsorjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

B Kontrollera att maskinen &r avsténgd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

» Montera samman de isartagna delarna i emballage. Fig. 11

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstdmmer med
svetsen, samt att den ar férsedd med en automatisk brytare som &r lamplig fér max.
nominell strém som avges (12 max.) Fig. 4.1.

@ Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allmén lagspanningsledning sa ar det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nddvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

@ For att kunna uppfylla kraven i standard EN61000-3-11 (Flicker) flimmer sa
rekommenderas det att ansluta svetsen till punkterna pa granssnittet for
forsérjningsnatet som har en impedans som ar mindre an Zmax = Fig. 4,4.

» Stickkontakt. | svetsmaskinens tekniska manual, indikeras den
effektiva absorberade strommen “I1 eff” nar den anvands vid maximal
effekt. Koppla en normaliserad kontakt till svetsmaskinen. (2P+ T per
1Ph) med tillracklig kapacitet for att tillhandahalla den maximala effekten.
Om en 16A kontakt ar kopplad till svetsmaskinen, se anvisningarna i Fig. 4,2.
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Forberedelse av svetskrets MIG

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

> Anslut brannaren™™ till svetsens uttag.
» Valj polaritet for brannaren**. Angaende val, se anvisningarna i Fig. 3.

Montering av kontinuerlig trad

Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

Materialet och tradens diameter ska Overensstdmma med trddmatarens rulle,
stromledarmunstycket och brannarens holje. Om matten inte Gverensstdammer kan du fa
problem med att traden karvar.

® Trycket for tradtryckarvredet ar viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt. Om
traden glider far du problem med svetsningen och om den &r alltfér pressad kan den
deformeras och kéarva i brénnaren.

Installation av tub for skyddsgas** och tryckreducerare**

B Satt fast tuben for skyddsgas i uppstallt lage pa ett langt avstand fran svetsningen.
Anvand svetsens stod** eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
Angéende installationen, folj anvisningarna i Fig. 7.

Forberedelse av svetskrets MMA

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

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

@ For svetsar som avger likstrém, ska den évervagande delen av elektroderna anslutas
till det positiva uttaget. Endast nagra elektroder (t.ex. rutildverdragna elektroder) ska
anslutas till det negativa uttaget.

Forberedelse av svetskrets TIG

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

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

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

(D De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strém som avges (12 max.), anges i Fig. 4.3.
** (Denna komponent ingar inte fér vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Da du har utfort alla steg for idriftsattning, 6ppna skyddsgasventilen och ga vidare med
reglering i den féljd som aterges i beskrivningen av kommandon. Fig. 1

1) Vilj svetsprocedur MIG/MMA/TIG LIFT (led tind)

[1,1] MIG Svetsning i synergiskt lage
[2],[3] Valj typ av material, skyddsgas, traddiameter TAB.99

| den synergiska funktionen ar alla svetsparametrar anslutna sinsemellan for att
férenkla maskinens reglage.

[1,2] MIG Svetsning i icke-synergiskt lage

[31 For val av svetsspanning. | detta funktionslage kan svetsspanning regleras fritt.

[2] Reglering av tradhastighet. | detta funktionslage kan tradhastigheten regleras
fritt.

[4] Reglering av induktans. Regleringen kontrolleras inte av mikroprocessorn. De

fargade omradena indikerar de mdjliga reglerfalten, beroende pa typen av metall
och skyddsgas.
@ Kom ihdg som allman regel att stélla in laga varden for tunna tjocklekar och stélla in
hdga varden for tjocka tjocklekar.

[1,3] MMA-svetsning: reglerbara parametrar

[2]
[8]

Instéllning av strom for svetsning.

“ARC FORCE” Okar intensiteten for svetsningsstrommen for att undvika att den
belagda elektroden fastnar vid det stycke som ska svetsas nar bagspanningen
blir for lag.

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

[1,4] Tig-svetsning: reglerbara parametrar

[2]
[€]

Instéllning av huvudstrom for svetsning.
“SLOPE-DOWN?” Den tid pa vilken strémmen for svetsning gar fran huvudvardet
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till slutvardet (svetsningens avslut) efter att brannarknappen slapps upp.

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

[7] Kontrollampa for elmatad svets

[8] Kontrollampa for utlost 6verhettningsskydd.

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

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

Om Overhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts for en

alltfér hog belastning.

VAV

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

Lopande underhall som ska utféras av operatéren regelbundet, beroende pa hur
mycket svetsen anvands.

« Kontrollera anslutningarna for gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. « Rengor
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de &r utslitna.
* Rengor svetsen pa utsidan med en mjuk trasa.

Varje gang som tradspolen byts ut:

« Kontrollera att tradmatarrullen &r i linje, rengjord och inte utsliten. Fig. 9 « Ta bort
metalldamm som lagger sig pa trddmatarmekanismen. ¢ Rengdr tradhodljet med
vattenfritt och fettldsande I6sningsmedel och torka av med tryckluft. <« Kontrollera att
varningsetiketterna inte &r slitna. « Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands (Enligt standarden EN6974-
4).
« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

Tillverkarens garanti Pag. 60.

Underhall

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fgr bruk av sveisemaskinen.

MMA, TIG, MIG/MAG buesveisemaskiner; plasmakuttesystemene referert til heri som
“maskiner” er for industriell og profesjonell bruk.

Sarg for at maskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller eksperter,
i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Sarg for at operateren er opplaert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
/ plasmakutteprocessen og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og nedprosedyrene.
Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren:
:EN60974-9.

/N

B Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

B Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten fer tilkobling av sveisekabler,
installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet eller tradmateren,
utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk beerehandtaket pa maskinen).

Sikkerhetsvarsler

Serg for at maskinen er slatt av far den plugges i stramkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stramkontakten nar du er ferdig med arbeidet.

Ikke bergr stremfarende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,

stykket som skal kuttes og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer

designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

B Bruk maskinen pa et tert ventilert omrade. lkke utsett maskinen for regn eller direkte
solskinn.

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

B Eliminer sveisedunster (skjeeredunster) gjennom passende naturlig ventilasjon eller
med en rgykventilator. En systematisk tilnserming ma brukes for & vurdere grensene
for eksponering til sveisedunster (skjeeredunster), avhengig av deres sammensetning,
konsentrasjon og lengden pa eksponeringen.

B |kke sveis (kutt) materialer som har blitt rengjort med klorholdige lzsemidler eller som
har veert nzer slike substanser.

MAALNO@O@Q O

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising (kutteoperasjoner) (EN
169; EN 379; EN 175). Bytt ut masken om den blir skadet; den kan slippe inn straling.
B Bruk brannsikre hansker, fottay og klzer for & beskytte huden fra stralene som produseres
v sveisebuen og fra gnister (EN11611; EN 12477). Ikke bruk oljete kleer da en gnist kan
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sette fyr pa dem. Bruk verneskjermer for & beskytte mennesker i nzerheten.

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

B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

B Stgy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig eksponering
(LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk & bruke egnet personlig
verneutstyr Fig. 4.

VAN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i naerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort ngdvendige
forberedelser.

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

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfgre seg med lege fer de naermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske
felt (EMF):

B | plasser deg med kroppen pé sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det nsermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfgr sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. lkke arbeid neer, sittende
eller stgttet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hjemmet og i miljeet som mottar stromtilfersel med lav spenning kan det bli
vanskelig a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa
grunn av la forstyrrelser som blir tilfert eller stralet.

Q

f Sveising under risikable forhold

B Dersom du ma jobbe under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning, naervaer
av brannfarlige eller eksplosive materialer), sarg for at en autorisert ekspert evaluerer
forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan gripe inn
ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskrevet i 7.10; A.8; A.10 i IEC eller EN
60974-9 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

B Dersom mer enn en maskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor stykker
er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne eller
pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Serg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskrevet i 7.9 av EN 60974-9 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk maskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for & tine frosne vannrer.

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

B |kke lgft maskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Izse koblinger.

B Skjgteledning ma kun brukes nar det er absolutt nedvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn streamkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

B |kke blokker maskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa hyller
som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk maskinen i miljger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene
og den elektriske isolasjonen.

Miljeforhold (EN 60974-1)

B Bruk maskinen kun under falgende miljgforhold:
Romgivelsestemperatur mellom -10 ° C og 40 ° C;

Relativ luftfuktighet < 50% ved 40 ° C;

Relativ luftfuktighet < 90% ved 20 ° C;

Luften rundt ma veere fri for stev, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.

Lagring
B Romtemperaturen mellom -20 °C og 55 °C.
B Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og korrosjon.
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Avhending

Ikke kast denne maskinen sammen med vanlig husholdningsavfall ved slutten av
levetiden. Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt med
butikken der produktet ble kjgpt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhe

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremgenerator for kontinuerlig tradsveising, kjent som MIG/MAG,
og passer for sveising av karbonstal eller lette stallegeringer, rustfritt stal og aluminium,
med bruk av beskyttende gass.

Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Sveisemaskinen er en stremtransformator for manuell buesveising med MMA og TIG
belagte elektroder med et sveisepistol som starter buen ved kontakt.

Den leverte stremmen er direkte (+ -).

Sveisemaskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Denne manualen viser til en rekke maskiner som avviker i noen av spesifikasjonene.
Identifiser din modell i Fig. 1.

Hoveddeler Fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet
B)  Spoleholdersnelle

C)  Tradmater

D)  Stremkabel

E)  Gasslangekobling

F)  PA-/AV-bryter.

Sveiseapparatkobling

Koblinger for sveisekabler

)] Koblingstavle for spenningsendring**

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.
Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr
Symbol for sveisemaskinens interne struktur

Symbol for den forutsette sveiseprosessen: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E) Symbol for levert kontinuerlig stream

F) Pakrevd inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens

Beskyttelsesniva for tarrstoff og veesker

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

1) Sveisekretsytelse

UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)

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

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

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

J Strgmforsyningsdata

U1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

1 eff Effektiv absorbert stram

11 maks Maksimum absorbert stram

K) Serienummer

L) Vekt Fig. 4

M)  Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler
Tekniske data for sveispistol og tradmater Fig. 5
Gjennomsnittlig tradforbruk og sveisegass Fig. 10

Oppstart
Montering og elektriske koblinger

B Sikre at stremkontakten som maskinen er koblet til, er beskyttet med passende
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

B Apparatet ma kun veere koplet til et stremsystem der den ngytrale lederen er jordet.

B Sikre at maskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fer denne prosedyren
utfgres.

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen. Fig. 11

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en automatbryter som passer til maksimalt
levert strem (I12max) Fig. 4,1.

® Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret til
installatgren eller brukeren & sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

® For & oppfylle kravene i forskrift EN61000-3-11 (Flicker), anbefales det at man kopler
sveisemaskinen til de grensesnittpunktene der stremforsyningen har impendens pa
under Zmax = Fig. 4,4.

» Elektrisk plugg. Pa teknisk metallplate er det skrevet effektiv strem tatt i bruk “I1
eff” nar den blir brukt med maks kraft. Koble til sveisemaskinen en normalisert
plugg (2P+ T for 1Ph) med lasteevne i enhold til forsyning av maks kraft..
Dersom det er koblet pa sveisemaskinen en plugg for 16A, felg instruksjonene i Fig. 4,2.

Forberedelse av sveisekretsen MIG

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, s& naert som mulig til
sveisepunktet.

» Koble sveiseapparatet™ til sveisemaskinens kontakt.

» Velg polaritet for sveisepistolen**. Fglg instruksjonene i Fig. 3 for valg.
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> Installering av kontinuerlig trad

Folg instruksjonene i Fig. 6 for installasjon.

Tradens materiale og diameter ma stemme med tradmaterullen, kontaktspissen, og
sveisepistolens foring. Dersom malene ikke stemmer kan det oppsta problemer med
jevn mating av traden.

@ Trykket pa tradens trykknapp, er viktig for korrekt drift. Dersom traden glipper, kan det
oppsta problemer med sveising. Dersom den pa den andre siden er for stram, kan
den bli deformert og vil ikke kjgres jevnt gjennom sveisepistolen.

Installering av den beskyttende gassylinderen** og
trykkreduksjonsroret*

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstatten** eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko
for at den faller eller blir skadet.

Folg instruksjonene i Fig. 7 for installasjon.

Forberedelse av sveisekretsen MMA

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, s& naert som mulig til
sveisepunktet.

» Koble kabelen med elektrodeholdergriperen** til sveisemaskinen og monter elektroden
pa griperen. Se elektrodeprodusentens instruksjoner vedrgrende kobling og sveisestram.

Forberede sveisekretsen TIG

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og stykket som skal sveises, sa neert til punktet
som skal sveises som mulig.

» Koble TIG sveiseapparatets** stramkobling til det negative festet pa sveisemaskinen og
monter elektroden. Sveisepistolen ma vaere utstyrt med en justeringsventil for gasstrem.

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

@ De anbefalte tverrsnittene (mmz2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i Fig. 4,3.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).
Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler
(©)
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Nar alle trinnene i igangsettingen er utfort kan sveiseapparatet slas pa, vernegassventilen
apnes og justeringene utferes idet man folger rekkefslgen som ble holdt under
beskrivelsen av styringene. Fig. 1

Velg sveiseprosessen MIG / MMA / TIG LIFT (lysdiode tent)
[1,1] MIG Sveising i synergisk modus

[2],3] Velg typen materiale, vernegass, tradens diameter TAB.99

(D Under synergisk drift vil alle sveiseparametrene vaere koblet seg imellom for & forenkle
justering av maskinen.

[1,2] Sveising i ikke-synergisk modus

[3] Valg av sveisespenning. Brukes for & fritt justere sveisespenningen.

[2] Justerer hastigheten pa den kontinuerlige traden. Lar deg fritt justere kun
tradhastigheten.

[4] Induktansjustering. Dette varierer penetreringen og stabiliteten pa sveisebuen i

henhold til metallet og sveiseposisjonen (flat, vertikal, over hodet).
@ Som en regel ber det huskes at justeringen ma holdes innenfor lave verdier for tynne
metaller, og gker i proporsjon til tykkelsen.

[1,3] MMA-sveising: justerbare parametere

[2]
[5]

Justering av sveisestrammen.
“ARC FORCE?” gker intensiteten pa sveisestremmen for & hindre at den belagte
elektroden fester seg til arbeidsstykket nar buespenningen blir for lav.

@ For a starte sveisebuen med den belagte elektroden, stryk den langs stykket som
skal sveises og sa snart buen startes, holdes den pa en avstand som svarer til
elektrodediameteren og i en vinkel pa omtrent 20 - 30 grader i sveiseretningen.

[1,4] TIG-sveising: justerbare parametere

[2]
[6]

Justering av hovedsveisestrommen.

“SLOPE-DOWN?” Den tiden det tar, etter at man har sluppet opp knappen
til sveiselampen, for sveisestrammen gar fra hovedverdien til sluttverdien
(avslutningen av sveisingen).

@ For a starte sveisebuen med TIG sveiseapparatet ma det sikres at ventilen for
beskyttelsesgassen er apen. Bergr sveisestykket med elektrodespissen med en rask
og sikker bevegelse, og trekk det tilbake.

[7] Sveisemaskinens advarselslys for strom pa
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[8] Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe
maskinen for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter
til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer.

VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stramkontakten fgr noe vedlikehold utferes.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

« Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. < Rengjar
kontaktspissen og gassprederen med en jernbgrste. Bytt ut om slitt. « Rengjer utsiden
av sveiseren med en fuktig klut.

Hver gang en tradspole byttes ut:

« Sjekk innretting, renhet og slitasjetilstand pa tradrullen. Fig. 9 « Fjern evt. metallpulver
som har blitt avsatt pa trddmatemekanismen. « Rengjer tradfgrerforingen med
vannfritt lesemiddel og fettfjerner, og terk med komprimert luft. + Sjekk tilstanden for
varselsetiketter. « Bytt ut slitte deler.

Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk (I henhold til standarden EN6974-4).

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fjern stgv avsatt pa elektriske deler
(med komprimert luft) og kretskort (med en sveert myk berste og passende
rengjeringsprodukter). « Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen
pa ledningene ikke er skadet..

Produsentens garanti Pag. 60.

Vedlikehold

Fi

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tdma kayttdohjekirja ennen koneen kayttoa.
MMA, TIG, MIG/MAG kayttavat kaarihitsausjarjestelmat; plasmaleikkauslaitteet, joita
kutsutaan tassa nimitykselld “koneet” on suunniteltuu teollisuus- ja ammattikdyttéa
varten.

Varmistu siitd, ettd kone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siité, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd han on
tietoinen riskeistd jotka liittyvat kaarihitsaukseen / kaarileikkaukseen sekd tuntee
valttdmattdmat turvatoimet ja hatétoimenpiteet.
Yksityiskohtaista tietoa 16ytyy kayttdohjekirjan kohdasta

asennus ja kayttd” :EN60974-9.

/N

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

B Kytke kone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia toimenpiteita
hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen, hitsauspolttimen tai
langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia tai siirrettdessa
konetta (kayta konetta kuljetuskahvaa).

B Ennen pistotulpan kiinnittdmisté pistorasiaan, varmistu siita, ettd kone on kytketty pois
paalta.

B Kytke kone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut tyon.

m Al3 kosketa mitdan sahkoistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, leikattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattémia eristysmateriaaleja.

W Kéyta konetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida konetta sateessa tai suorassa
auringonpaisteessa.

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

A0)

B Eliminoi kaikki hitsaussavut (leikkaussavut) asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen
avulla tai kayttden savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja
altistumisajan pituudesta tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen
(Ieikkaussavujen) vaikutusrajaa.

m Al hitsaa (leikkaa) materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla
aineilla.

MAALAOO@WD O

B Kayta hitsausmaskia varustettuna leikkaukseen tarkoitetulla sateitéd lapaisemattomalla
lasilla (EN 169; EN 379; EN 175). Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
leikkauskaaren aiheuttamilta sateilté ja kipindilta (EN11611; EN 12477). Ala kayta rarvaan
likaantuneita vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia
lahella oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

B Al4 anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten

“Kaarihitsausvarustuksen

Turvavaroituksia
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hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpéatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

B Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia havaitaan paivittdinen henkildon
altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kédyttda asianmukaisia
henkildnsuojavélineita Fig. 4.

VAN

B Hitsauskipinat (Leikkauskipinat) voivat sytyttaa tulen.

m Al4 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahelld on syttyvia materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al3 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, sailisita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etté toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

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

® EMF Sihkémagneettiset kentit

Hitsausvirta aikaansaa séhkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessd. Sahkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa ladketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista l|aaketieteellisten proteesien kayttajien
suhteen. Esimerkiksi tulee estda paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Laaketieteellisten
proteesien kayttajien tulee keskustella ladkarin kanssa ennen hitsauslaitteen
kayttoalueelle siirtymista.

Tama laite tayttaa kaikki vaatimukset, joita esitetédan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistdssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkémagneettisille

kentille (EMF):

m Al3 aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne

tarranauhalla.

Ala kierra hitsauskaapeleita kehon ympérille.

Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

Al3 hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

Pida paa ja rintakeh& mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig. 8 Da =

cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.

Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkdnjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkdmagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

| ° |
f Hitsaaminen (Leikkaaminen) vaaraolosuhteissa

B Jos sinun on tydskenneltdva suorittaa riskiolosuhteissa (sédhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on ldsna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayta kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattua suojavarustusta EN 60974-9 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

B Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

B Jos on kaytettdva useampaa kuin yhta konetta saman kappaleen tydstamiseen, tai joka
tapauksessa tydstettédessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita, kuormittamattomien
jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa voi ylittéda turvatason.
Varmistu siitd, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tyéskentelyolosuhteet, jotta
todetaan, onko tama riski olemassa; tarvittaessa voidaan ottaa kayttéon kohdassa 7.9
kuvattu suojavarustus EN 60974-9 teknisten erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lisévaroituksia

m Al3 kaytd konetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta kone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siit, ettei se paase likkumaan. Se
tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kaytdn aikana, kuitenkin ilman vaaraa
jaamisesta kipindiden peittoon.

m Al nosta konetta. Mitk&én nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

m Al kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I16ystyneet kytkennét.

B Kayta jatkojohtoa vain, kun se on ehdottoman valttamatonta ja jos sen poikkileikkaus
on yhta suuri tai suurempi kuin virtakaapeli ja siind on maadoitusjohdin.

m Al3 tuki koneen iimanottoaukkoja. Alé sailyti konetta séilidissé tai hyllyilla, jotka eivat
tarjoa riittavaa ilmanvaihtoa.

m Ala kdyté konetta misséén ympéristdssé, jossa on kaasua, hdyryja, johtavia jauheita
(esim. rautaviilaa), vetoa, syovyttavia hdyryja tai muita aineita, jotka voivat vahingoittaa
metalliosia ja sahkoeristysta.

Ymparistoolosuhteet (EN 60974-1)

B Kayta koneet vain seuraavissa ymparistdolosuhteissa:

B Ymparistdn 1ampdtila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

B Suhteellinen ilmankosteus £ 50% 40°C:ssa

B Suhteellinen ilmankosteus £ 90% 20°C:ssa

B Ympardivassa iimassa ei saa olla pdlya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.

Varastointi
B Ympariston lampétila -20°C ja 55°C asteen valilla.
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B Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syOpymiselta.

Havittdminen

Ala havita tata koneet normaalin kotitalousjétteen mukana sen kéyttoian paatyttya.
Kayttajan vastuulla on toimittaa tdma sahkolaite séhkolaitteiden havittamista ja kierratysta
varten tarkoitettuihin kerayspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta tuote hankittiin.
Tama saannos koskee vain laitteiden havittdmista Euroopan unionin alueella (WEEE).

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,
yleisesti tunnettu nimelld MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terésseosten,
ruostumattoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttden suojakaasua.

Muuntajan sahkdinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

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

Syébtetty virta on tasavirtaa.

Muuntajan sahkdominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Tama kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Fig. 1.

Paaasialliset osat, Fig. 1

A) Kelatilan kayntiovi
B) Kaamin kannatinkela
C) Langansyéttolaite

D)  Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

Polttimen kytkin

Hitsauskaapelien kytkennat

1) Jannitteen vaihdon kytkentataulu™*

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Fig. 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.

A) Laitevalmistajan nimi ja osoite

B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta

C)  Hitsauskoneen sisérakenteen tunnus

D)  Kyseisen hitsausmenetelman tunnus: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Kaytettdvan tasavirran tunnus

F)  Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistossa,
jossa on potentiaalisten séahkdnpurkausten vaara

1) Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttojakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitaa olla toimimatta, jotta se jadhtyy. Tama aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia
ty6ta ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot

u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
11 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino Fig. 4

M)  Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

Polttimen ja langansyéttolaitteen tekniset tiedot Fig. 5
Langan ja hitsauskaasun keskimaérainen kulutus Fig. 10

Kaynnistys

Kokoonpano ja sahkokytkennat

/N

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

B Laite tulee liittdd ainoastaan virransyoéttojarjestelmaéan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

B Varmistu siita, ettéd kone on kytketty pois paalté ja ettéd pistotulppa ei ole kiinnitettyna
pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia. Fig. 11

» Tarkasta, etta sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat hitsauskoneen
vaatimuksia ja etta se on kayttékelpoinen automaattikytkimelld sovellettuna suurimpaan
toimitettuun nimellisvirtaan (12max) Fig. 4,1.

® Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetaan
julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etta se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sdhkonjakeluverkon
hoitajaan).

(D Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Flicker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite sahkonjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden impedanssi on vdhemman
kuin Zmax = Fig. 4,4.

» Pistoke. Hitsauslaitteen teknisessa kyltissé osoitetaan absorboitu tehollisvirta
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“I1 eff” kun sitéd kaytetddn maksimaalisella teholla. Liitd hitsauslaitteeseen
vakiopistoke (2P+ T 1Ph:lle), joka soveltuu maksimaaliseen virransyottéon.
Jos hitsauslaitteeseen on liitetty 16 A:n pistoke, varten seuraa kuvassa Fig. 4,2 annettuja
ohjeita

Hitsauspiirin valmistelu MIG

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

» Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.

» Valitse polttimen polaarisuus**. Polaarisuuden valintaa varten seuraa kuvassa Fig. 3
annettuja ohjeita.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Fig. 6.

Langan materiaalin ja lapimitan tulee vastata langansyéttolaitteen syoéttotelaa,

kontaktisuutinta ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia, langan

pehmeaéssa kulussa saattaa olla ongelmia.

@ Lanagan painonapin painaminen on tarkeaa oikean toimenpiteen suhteen. Jos lanka
luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksessa; jos taas toisaalta lanka on liian kirealla,
se voi olla vaantynyt eiké kulje pehmeasti polttimen lavitse..

Suojakaasusylinterin** ja paineenalennusventtiilin
asentaminen**

B Aseta suojakaasusylinteri ylaoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea™* tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta
tai sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Fig. 7.

Hitsauspiirin valmistelu MMA

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

» Kytke kaapeli puikonpidintarraimella** hitsauskoneeseen ja asenna hitsauspuikko
tarraimeen. Viitteeksi suositellaan hitsauspuikkovalmistajan ohjeita koskien kytkentaa
ja hitsausvirtaa.

Hitsauspiirin valmistelu TIG

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

» Kytke TIG-polttimen** voimakytkin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja asenna
hitsauspuikko. Poltin pitda varustaa kaasun virransaatoventtiililla.

» Kytke TIG-polttimen kaasuputki ARGON-suojakaasusylinteriin asennetun
paineenalentimen ulostuloon.

® Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Fig. 4,3.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).
Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus

Kun kaikki kayttdonottoa koskevat vaiheet on suoritettu, kaynnista hitsauslaite, avaa
suojakaasun venttiili ja siirry saatoihin noudattamalla ohjausten kuvauksessa annettua
jarjestysta. Fig. 1.

Valitse hitsausprosessi MIG / MMA / TIG LIFT (led palaa)

[1,1] MIG Hitsaus synergisessa tavassa

[2],3] Valitse materiaalityyppi, suojakaasu, langan halkaisija TAB.99

® Synergisessa toiminnossa kaikki hitsausparametrit on yhdistetty keskendan koneen
saadon helpottamiseksi.

[1,2] MIG Hitsaus ei synergisessa tavassa

[31 Hitsausjannitteen valinta. Tata tapaa kaytetdan hitsausjannitteen vapaaseen
saatamiseen.

[2] Saataa jatkuvan langan nopeuden. Se sallii vain sydanlangan nopeuden
vapaan saadon.

[4] Induktanssin sdato. Tama saaté muuttaa hitsauskaaren lapitunkevuutta ja

vakautta metallin ja hitsausasennon mukaan (tasainen, pystyasento, riippuva).

@ Saannén mukaan tulisi muistaa, ettd saatd tulee pitdd matalissa arvoissa ohuiden
metallien tapauksessa ja nostaa saatéa paksuuden mukaan.

[1,3] MMA-hitsaus: sadadettavissa olevat parametrit

[2] Hitsausvirran saato.

[5] “ARC FORCE” Lisaa hitsausvirran intensiteettia, jotta estetaan paallystetyn
elektrodin liimautuminen hitsattavaan osaan, kun valokaaren jannite laskee liian
alhaiseksi.
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@ Hitsauskaaren sytytysta varten vaipoitetulla hitsauspuikolla harjaa se hitsattavaan
kappaleeseen ja heti kun kaari on tarttunut, pida sité koko ajan puikon lapimitan
etaisyydella ja kulmassa, joka on suunnilleen 20 - 30 astetta suuntaan, johon olet
hitsaamassa.

[1,4] Tig-hitsaus: saadettavissa olevat parametrit

[2]
[6]

Hitsauksen paavirran saato.

“SLOPE-DOWN” Aika, jonka kuluessa, polttimen painikkeen vapauttamisen
jalkeen, hitsausvirta palautuu paaarvosta lopulliseen arvoon (hitsauksen
paattyminen).

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

[7] Hitsauskoneen varoitusvalon teho

[8] Lampodkatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettd lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttéjakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdén vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield muutama minuutti lisaa.

Jos lampdkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

VAV

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

Saanndllinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen
koneen kaytdsta.

« Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennét. « Puhdista kontaktisuutin
ja kaasunjakaja terasharjalla.Vaihda, jos ne ovat kuluneet. « Puhdista hitsauskone
ulkopuolelta kostealla rievulla.

Aina vaihdettaessa lankakelaa:

« Tarkasta linjaus, puhtaus ja lankakelan kulumisen tila. Fig. 9. Poista kaikki metallipdly,
jota on keraantynyt langansyoéttdlaitteen mekanismiin. « Puhdista langan ohjaimen
linjain vedettdmalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella sekd kuivaa paineilmalla.
Tarkasta varoituskilpien kunto. « Vaihda kaikki kuluneet osat.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntevien
sahkoéasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta (standardin EN6974-4
mukaan).

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

Valmistajan takuu Pag. 60.

Huolto

ET

Kasutusopetus

A\

Enne masina kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MMA, TIG, MIG/MAG kaar-keevitussisteemid; plasmaldikusseadmed, mis on
kaesolevas juhendis edaspidi nimetatud “masinateks”, on mdeldud t66stuslikuks ja
ametialaseks kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskélas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse / kaarldikamise kasutamise
ja sellega seotud riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja h&adaolukorra
protseduure.

Téapsemat informatsiooni
kasutamine”: :EN60974-9.

/N

B Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

B Lilita masin vélja ja tdmba juhe vooluvérgust valja enne keevituskaablite thendamist,
keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisddtja osade vahetamist, hooldustédde
alustamist véi seadme liigutamist (kasuta masina olevat kaepidet).

leiab broSlurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja

Turvahoiatused

Enne pistiku pesasse tihendamist veendu, et masin on valja lilitatud.

Niipea kui oled t606 I6petanud, lllita masin vélja ja vota pistik pistikupesast vélja.

Ara puuduta (ihtegi pinge all olevat osa palja kée ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, Idigatavast detailist ja kdigist maandatud ligipadsetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta masinat kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata masinat kaitseta vihma véi otsese
paikesekiirguse katte.

Kasuta masinat ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja korralikult
Uhendatud.
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B Eemalda keevitusega (I6ikamisega) kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku
ventilatsiooni voi suitsu aratdombeseadet. Kasutades siisteemset lahenemist, tuleb
maarata keevitusgaaside (I6ikamisgaaside) lubatud piirid séltuvalt nende koostisest,
kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

B Ara keevita (16ika) materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud
ainete lahedal olnud.

MAA LA @O@W O

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks (I6ikamiseks) sobiv adiaktintiline klaas (EN
169; EN 379; EN 175). Vigastatud mask asenda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka I6ikamise ajal tekitavate
kiirte ja sddemete eest (EN11611; EN 12477). Ara kanna 6liseid riideid, kuna séde véib
need pdlema slilidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

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

B Metallitéd kaigus eralduvad sédemed ja killud. Kasuta silma kulgkaitsega kaitseprille.

B Mura: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna muranivoo
LEPd, milles inimene igapaevaselt viibib on vordne vdi lletab 85 dB(A), on kohustuslik
kasutada individuaalseid kaitsevahendeid Fig. 4.

/AN N

B Keevitussademed (L&ikamisel tekkivad sddemed) véivad slilidata leegi.

m Ara keevita ega I5ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.

m Ara keevita ega l6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik vdi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha vdi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

B Pérast keevitustdode Idpetamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt vdib péhjustada llekuumenemise véi vallandada tulekahju.

® EMF Elektromagnetviljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvaljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale lahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult td6stuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad et vahendada
elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

V&imaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid Gmber keha.

Uhendage maandusjuhe véimalikult Iihedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge tétage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl tdstuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

| Q |
f Keevitamine (Léikamine) ohtlikes tingimustes

B Kui tootad peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, I&mbumine,
kergestisUttivate voi plahvatusohtlike ainete Iahedus), veendu, et vastavaid volitusi omav
ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et ldheduses on véljadppinud inimesed,
kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta EN 60974-9 tehnilise spetsifikatsiooni
p. 7.10; A.8; A.10 kirjeldatud kaitseseadmeid.

Kui té6tad maapinnast kérgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

Kui Uhe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
poletitel lletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt EN 60974-9 tehnilise spetsifikatsiooni p. 7.9.

A Téiendavad hoiatused

B Ara kasuta masinat muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

Aseta masin kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade tuleb paigaldada
nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu keevitamise
(I6ikamise) ajal sédemeid.

Ara tsta masinat. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku iihendusi.

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

Ara kata masina 6huvédtuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega riiulile
panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

Ara kasuta masina mistahes keskkonnas, kus vdib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 6hku, sédévitavaid aure véi muid aineid, mis
voivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.
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Keskonnatingimused (EN 60974-1)

B Kasutage masinat Uksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:

m Umbritseva 8hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

m Ohuniiskus ei iileta 40°C juures 50%;

m Ohuniiskus ei iileta 20°C juures 90%;

m Umbritsev 6hk peab olema vaba tolmust, hapetest, gaasidest ja korrosiivsetest ainetest
jms.

Ladustamine

B Umbritseva 6hu temperatuur jaéb -20°C ja 55°C vahele.

B Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja korrosiooni
eest.

Jaatmete kaitlemine

Kasutusea I6ppedes arge korvaldage seda masinat koos tavalise majapidamisprigiga.
Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete kérvaldamise ja
kaitlemisega tegelevasse keskusse voi poérduma kauplusse, kust seade sai ostetud.
Nimetatud maarus puudutab Uksnes Euroopa Liidu territooriumil kdrvaldatavaid
seadmeid (WEEE).

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on voolugeneraator jooksva traadiga keevituseks, Uldiselt tuntud kui MIG
/ MAG, mis sobib sisinik- vdi kergelt legeeritud terase, roostevaba terase ja alumiiniumi
keevitamiseks kasutades kaitsegaase.

Transformaatori elektriline karakteristik on lame (pusipinge).

Keevitusseade on MMA ja TIG kattega elektroode kasutava pdletiga manuaalse
kaarkeevitusseadme voolujuht, mis loob kokkupuutel kaare.

Toodetav vool on alalisvool.

Ulekandeseadme elektri omapéra on kahanev.

Keevitusseade on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Kéesolev juhend kehtib masinate kohta, mis erinevad oma parameetrite poolest.
Identifitseeri oma mudel Fig.. 1.

Pdhiosad Fig.. 1

A)  Pooli sektsiooni ligipaasuluuk

B)  Pooli hoidja rull

C)  Traadi sodtja

D)  Toitekaabel

E)  Gaasivooliku tihendus

F)  SISSE/NALJA liiliti

Péleti liitmik

H)  Uhendused keevituskaablite jaoks.
1) Pinge muutuse jaotuskarp

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Fig. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol
D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Pidevvoolu simbol
F) Ndutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes
H) Siimbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

1) Keevitusahela toimimine
UovV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .

@ Vastavalt EN61000-3-11 (Flicker) normatiividele on soovitatav Ghendada

keevitusaparaat vorguga liitumispunkti, mille takistus on vaiksem kui Zmax = Fig. 4,4.

» Toitepistik. Keevitusmasina tehnilisel andmesildil on ndidatud neeldunud efektiivvool 11

eff* maksimumvaimsuse kasutamisel. Uhendage keevitusmasinaga maksimumvaimsusel

kasutamiseks piisava vbimsusega normaliseeritud pistik (2P + T 1 Ph).
Kui keevitusmasinaga on ihendatud 16 A pistik, jargige juhiseid Fig. 4,2.

Keevitusahela ettevalmistus MIG

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda péleti** keevitusseadme pistikupesaga.

» Valige pdleti polaarsus**. Valiku kinnitamiseks jargige juhiseid Fig. 3.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Fig. 6.
Traadi materjal ja |abimd6t peavad vastama traadisodtja rullile, kontakti otsakule ja poleti
korile. Kui mdddud ei ole sobivad, voib tekkida probleeme traadi sujuva jooksuga.

@ Traadi vajutamise nupu surve on tahtis digeks tootamiseks. Keevitamisel voib tekkida
probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liiga tugevasti kinni, véib see deformeeruda
ja ei jookse Uhtlaselt Iabi poleti.

Kaitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

B Aseta kaitsegaasi balloon plstiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse.
Kasuta keevitusseadme tuge** véi ménda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks
viga. Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Fig. 7.

Keevitusahela ettevalmistus MMA

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

> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja ihendage
elektrood tangide vahele. Vaata Gihendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.

Keevitusahela ettevalmistus TIG

» Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

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

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

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele
(12 maks.), on néidatud Fig. 4,3.

** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).
Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

12, U2 Keevitusseadme poolt véljastatav vool ning sellele vastav normali itud
pinge.
X Kasutuststikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib téétada ning kui

kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides
10-minutilisest tsiklist (nait. 60% tdhendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.
J) Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud héalve: +/- 10%)
11 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K)  Seerianumber

L) Mass Fig. 4

M)  Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit

Pdleti ja traadisdtja tehnilised andmed Fig. 5
Keevituskaabli ja traadi keskmine tarbimine: Fig. 10

Kaivitamine

Montaaz ja elektrilihendused

/N

B Veendu, et pistikupesa, kuhu masin on tGhendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed véi automaatliiliti) ja et see oleks maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult Uhte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et masin on vélja lulitatud ja pistik ei ole pistikupesas.

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad. Fig. 11

» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava automaatliliti (I2maks.) Fig. 4,1.

@ Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevdrkudesse Uhendamisel peavad (hendaja v&i kasutajale kontrollima,
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Kui te olete teostanud koik kaivitusetapid, lllitage keevitusaparaat sisse, avage
kaitsegaasi klapp ja jatkake reguleerimisega juhtseadme kirjelduses olevas jarjekorras.
Fig.. 1

Valige MIG/IMMA/TIG LIFT keevitusprotsess (LED paleb)

[1,1] Keevitamine siinergilises reziimis

[2],3] Valige materjali tiilip, kaitsegaas, traadi diameeter (tabel 99)

(D Sinergilises t66s on kdik keevitusparameetrid teineteisega seotud, et hdlbustada
masina reguleerimist.

[1,2] Keevitamine mittesiinergilises reziimis

[3] Valige keevituspinge. Kasutatakse keevituspinge vabaks muutmiseks.

[2] Muudab traadi liikkumise kiirust. See lubab teil vabalt valida tksnes traadi
kiirust.

[4] Induktiivsuse reguleerimine. See muudab keevituskaare labivust ja stabiilsust

vastavalt metallile ja keevitusasendile (horisontaalne, vertikaalne, alt lles).

® Meeles tuleks pidada, et hukeste metallide puhul kasutatakse madalaid vaartusi, mis
metalli paksuse suurenedes kasvavad.

[1,3] MMA-keevitus: reguleeritavad parameetrid

[2] Keevitusvoolu reguleerimine.
[5] “ARC FORCE” Suurendab keevitusvoolu intensiivsust, et valtida kaetud
elektroodi kleepumist keevitatava tiiki kiilge, kui kaare pinge on liiga madal.

@ Keevituskaare kasutamiseks kattega elektroodiga, pista see keevitatavasse ossa ja
niipea kui kaar on kinni, hoia seda elektroodide diameetriga vordsel kaugusel ning
ligikaudu 20 — 30-kraadise kalde all keevitatava objekti suunas.
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[1,4] TIG-keevitus: reguleeritavad parameetrid

[2]
[6]

Keevitamise peavoolu reguleerimine.
“SLOPE-DOWN” Aeg, mille jooksul jduab keevitusvool parast pdleti nupu
vabastamist algvaartusest |6ppvaartuseni (keevitamise 18pp).

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

[7] Keevitusseadme tooasendit nditav hoiatuslamp

[8] Ulekuumenemissignaal

Sittinud hoiatustuli thendab termokaitse kaivitumist.

Kui tootstikkel “X” naidatud andmeplaadil on Uletatud, seiskab lilekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste pohjustamist. Oota tédseisukorra taastumist, kui véimalik, siis
moni minut rohkem.

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

VAV

Lilita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli gaasivooliku, pdleti kaabli ja maanduskaabli ihendusi. « Puhasta kontaktotsik
ja gaasi pihusti terasharjaga.Kulumise korral asenda. « Puhasta keevitusseade niiske
lapiga valjastpoolt.

Iga kord kui traadi pool vahetatakse:

« Kontrolli traadi rullide asendit, puhtust ja kulumisastet. Fig. 9 «+ Eemalda metallipuru,
mis on kogunenud traadi sO6tjasse. ¢« Puhasta traadi kori veevaba lahustiga ja 6li
eemaldajaga ning kuivata surudhuga. « Kontrolli hoiatussiltide seisundit. + Asenda k&ik
kulunud osad.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v&i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest (Vastavalt standardile EN6974-4).

» Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Tootja garantii Pag. 60.

Hooldus

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms iekartas izmantoSanas.

MMA, TIG, MIG/MAG loka metinaSanas iekartas; plazmas griez&jiekartas, kuras
talak $aja rokasgramata tiek dévétas par “iekartam”, ir paredzétas rdpnieciskam un
profesionalam pielietojumam.

Parliecinieties, ka iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai specialisti
saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérSanu.

Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metinaSanas procesa / grieSanas
procesa izmantoSanu un ar to saistitajiem riskiem, ka art nepiecieSamajiem aizsardzibas
pasakumiem un proceddram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama bro$ara “Loka metindSanas iekartas uzstadisana un
izmanto$ana”: :EN60974-9.

/N

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokIr.

B |zslédziet iekartu un izraujiet kontaktdak$u no stravas kontaktligzdas pirms metinaSanas
kabelu pievienoSanas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas metinasanas
degl vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§anas vai parvietoSanas (izmantojiet
parnesanas rokturi iekartas augSpusé).

Drosibas bridinajumi

B Pirms iesprauSanas kontaktligzda parliecinieties, ka iekarta ir izslégta.

B Tiklidz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas
kontaktligzdas.

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu &du vai mitram drébém. Izol€jiet sevi
no elektroda, griezama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim, un sausus,
nedegosSus izolgjosus paliktnus.

B |zmantojiet iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet iekartai atrasties zem lietus vai
tieSas saules.

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

AQ)

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas (grieSanas) dimiem dabigas ventilacijas cela vai
izmantojot dimu nostcéju. Lai novértétu metinaSanas (grieSanas) tvaiku iedarbibai
limitus, atkariba no to sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama
sistematiska pieeja.

B Nemetiniet (Negrieziet) materialus, kuri ir tiriti ar hlorida Skidumiem vai ir bijusi netalu

950068-01 24/05/05

§adam vielam.

MAALN@O@O

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai
(grieSanai) (EN 169; EN 379; EN 175) . Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist
cauri radiaciju.

W Valk3jiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem,
kurus rada grieSanai loks, un no dzirkstelem (EN11611; EN 12477). Nevalkajiet ellainu
apgeérbu, jo dzirkstele var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu
tuvuma eso$os cilvékus.

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

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

B TrokSna limenis: Ja Tpasi intensivas metinaSanas dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas ITmenis (LEPA) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati jaizmanto
atbilstosi individualie aizsarglidzekli Fig. 4.

[0\ AN

B Metinasanas (GrieSanas) dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specidlists un atzinis, ka to var dartt, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

B Kad metinaSana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailém. Elektroda
turétaja spailu dalam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezeméjuma
kédi: $ads nejauss kontakts var izraisTt parkarSanu vai ugunsgréka izcelSanos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metina$anas kontdra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraistt darbibas traucéjumus
zindmu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobeZo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZzu nésataji velas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

ST aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rGpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobeZojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstaklos.

Izmantojiet §adus I1dzeklus, lai minimiz&tu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilveku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iesp&jams, sakopojiet metinasanas vadus, fiks€jot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, séZot uz ta un atspiezoties pret to.
Minimalais atstatums: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura

81 aparatiira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profesionalos apstaklos.

Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur$ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
§ MetinaSana (Griesana) riska apstaklos

B Jajums ir jastrada riska apstaklos (elektriska izlade, noslap$ana viegli uzliesmojoSu vai
eksplozivu materialu klatbdtne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir novertéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmactti cilveki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas EN 60974-9
7.10; A.8; A.10 tehniskaja specifikacija.

B Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet dro$ibas
platformu.

B Ja vienam priek8metam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak
neka viena iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai uz
metinaSanas degliem var parsniegt droSibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsakSanas noveérté apstaklus, lai redzetu vai $ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemeérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti 7.9
EN 60974-9 tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet iekartu citiem mérkiem, piemeéram, sasaluSu ddens caurulu atkauséSanai,
bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

B Novietojiet iekartu uz lTdzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar kustéties.

Tair janovieto t3, lai jus varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu izvairttos no ta, ka

jus parklas dzirksteles.

Nekad nestradajiet, izmantojot siksnas vai ka citadi uz kermena iekartu iekartu.

Neceliet iekartu. Masina nav aprikota ar pacelSanas ierici.

Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Izmantojiet pagarinajuma vadu tikai tad, kad tas ir absolati nepiecieSams, un nodrosiniet

to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir

savienots ar zeméjumu.

B Neaizsprostojiet iekartas gaisa ieplides vietas. Neglabajiet iekartas tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodroSinata atbilstoSa ventilacija.

B Neizmantojiet iekartas vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspé&jigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.
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Apkartéjas vides apstakli (EN 60974-1)

B |zmantojiet iekartas tikai $ados vides apstak|os:

B Vides temperatdra ir no -10°C Iidz 40°C;

B Gaisa relativais mitrums £ 50% pie 40°C;

B Gaisa relativais mitrums £ 90% pie 20°C;

W -pkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

Uzglabasana

B Vides temperatdra ir no -20°C Iidz 55°C.

B Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma, netirumiem
un korozijas.

Atkritumu apsaimnieko$ana

Neizmetiet So iekartas kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad ir beidzies
ta kalpoSanas laiks. Lietotaja pienakums ir nogadat So elektrisko iekartu atkritumu
savakSanas punkta, kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstradé, vai art
sazinieties ar veikalu, kura produkts tika iegadats. Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu
utilizaciju Eiropas Savienibas teritorija (EEIA).

Metinasanas iekartas apraksts

Metinasanas iekarta ir stravas generators nepartrauktas stieples metinasanai, kas plasak
pazistams ka MIG / MAG, un piemérots térauda vai térauda sakaus&jumu, nerdséjosa
térauda un aluminija metinaSanai izmantojot aizsargajoSu gazi.

Transformatora elektriska raksturlikne ir taisna (konstants spriegums).

MetinaSanas iekarta ir stravas transformators manualai loka metinasanai, izmantojot
MMA un TIG parklatos elektrodus ar degli, kas kontakta bridr uzskil loku.

Padodama strava ir lidzstrava.

Transformatoram ir kritoSa elektriska raksturlikne.

Metinasanas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.

St rokasgramata attiecas uz metinasanas iekartu klastu, kuriem dazi raksturlielumi
atkiras. Nosakiet savu modeli péc Fig. 1.

Galvenas dalas Fig. 1

A) Spoles nodalijuma pieejas durvis
B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) Gazes $latenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis
MetinaSanas degla savienotajs

H) MetinaSanas kabelu pieslégum

1) Sprieguma nomainas spailes pults

Tehniskie dati

Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Fig. 2 ir paradits $is plaksnes piemérs.
A)  Konstruktora nosaukums un adrese

B)  Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un drosibai

C)  MetinaSanas iekartas iek$&jas struktiras simbols

D)  Paredzéta metinaSanas procesa simbols: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Pievaditas lidzstravas simbols

F) NepiecieS$ama ieejas jauda:

17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence

Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem limenis

H) Simbols, kas parada iespé&ju izmantot metinaSanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

I)  Metinaganas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinasanas kéde -

atverta).

12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metina$anas
iekarta

X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metina$anas iekarta var stradat un cik ilgi tai

ir jaatpasas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mindSu cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpdtas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilsto$ais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars Fig. 4
M)  DroSibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem
MetinaSanas degla un stieples padevéja tehniskie dati Fig. 5
Vidéjais stieples un metinaSanas gazes patérins i Fig. 10

Darba uzsaksana

Montaza un elektriskie savienojumi

/N

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta iekarta, ir aizsargata ar
drosibas iericém (dro$inatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaro$anas tikla, kam nullvads ir zeméts.

B Pirms $Ts procediras veikSanas parliecinieties, ka iekarta ir izslégta un kontaktdaksa
nav stravas kontaktligzda.

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma. Fig. 11

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar automatisku slédzi, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Fig. 4,1.

@ Uz $o aparatdru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
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pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

@ Lai izpilditu standarta EN61000-3-11 (mirgo$ana) prasibas, ir ieteicams pievienot
metinasanas aparatu pie tadiem elektrotikla savienojuma punktiem, kam minimala
pretestiba ir Zmax = Fig. 4,4.

» Padeves kontaktdaks$a. Metinasanas ierices tehniskaja plaksnité ir uzradita
“I1 eff” iedarbTiga absorbéta strava, kad tiek pielietota pie maksimalas
jaudas. Pievienot pie metinaSanas ierices normai atbilstoSu kontaktdaksu
(2P+ T priek$ 1Ph), kas atbilst maksimalas jaudas padeves piemérotai spégjai.
Uz metinaSanas ierices ir pievienota 16A kontaktdakSa, sekojiet Fig. 4,2 dotajam
instrukcijam.

> Metinasanas kédes sagatavoSana MIG

» Pievienojiet zemé&juma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iespéjams metinaSanas punktam.

. N M s = Kk o = . = . .
» Pievienojiet metinaSanas degli” ~ metinaSanas iekartas ligzdai.
» lzvélieties degla polaritati**. Lai nomainttu degla polaritati, sekojiet Fig. 3 dotajam
instrukcijam.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Fig. 6.

Stieples materidlam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim, kontakta galam

un metinasanas degla plaksnitei. Ja izméri neatbilst, var rasties problémas ar plastoSu

stieples gaitu.

@ Normalam darbam ir svarigs izauguma, kas piespiez stiepli, spiediens. Ja stieple slid,
metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta var deforméties
un neiet cauri metinasanas deglim plastosi.

Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadiSana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augs$éja labaja pozicija talu prom no metinaanas
vietas. Lai izvairitos no nokri§anas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinaSanas
iekartas atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Fig. 7.

Metinasanas kédes sagatavoSana MMA

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

» Kabeli ar elektroda turétaja spaili** pievienojiet metinaSanas iekartai, un spailé ielieciet
elektrodu. Skat razotaja instrukcijas par pievienoSanu un metinaSanas stravu.

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

Metinasanas kédes sagatavosana TIG

» Pievienojiet zemé&juma vadu™* pie metinaSanas iekartas un metinama priek3meta cik
tuvu vien iesp&jams metinasanas punktam.

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

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

(D MetinaSanas kabela ieteicamie Skérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paradtti Fig. 4,3.
** (Daziem modeliem $i sastavdala var nebit).
Metinasanas process: kontrolieri€u un signalu
apraksts

S

Kad tika veikti visi iedarbindSanas soli, ieslédziet metinataju, atveriet aizsardzibas gazes
varstu un veiciet reguléSanu, sekojot komandu apraksta uzraditai kartibai. Fig. 1

Metinasanas procesa izvéle MIG/IMMA/TIG LIFT (LED

ieslegts)

[1,1] MIG Metinasana sinergiska reZima

[2],3] Materiala tipa, aizsardzibas gazes, stieples diametra izvéle TAB.99

(D Sinergiskaja darbiba visi metinaSanas parametri ir savienoti sava starpa,
lai atvieglotu masinas pielagosanu.

[1,2] MIG MetinaSana nesinergiska rezima

[3] lzvelieties metinaSanas spriegumu. Tiek izmantots, lai brivi regulétu
metinasanas spriegumu.

[2] Noregulé nepartrauktas stieples padeves atrumu. Brivi mainit iespéjams tikai
stieples padeves atrumu.
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[4]

Induktivitates reguléSana. Maina metinaSanas dzilumu un loka stabilitati
atbilsto$i metalam un metinasanas virzienam (horizontali, vertikali, virs galvas).

@ Jaatceras, ka iestatfjumu vértibam jabat mazakam planiem metaliem un tas japalielina
tiesi proporcionali metala biezumam.

[1,3] MMA metinasana: reguléjamie parametri

[2]
[8]

Metinasanas stravas regulésSana.

“ARC FORCE” Palielina metinasanas stravas intensitati, lai izvairitos no segta
elektroda pielipSanas pie metinamas detalas, kad loka spriegums klGst parak
zems.

@ Lai ar parklato elektrodu uzskiltu metinaSanas loku, paberzéjiet to pret metinamo detalu;
kad loks ir izveidojies, stabili turiet to attaluma, kas vienads ar elektroda diametru, un
apmeram 20-30 gradu lenki metinaSanas virziena.

[1,4] Tig metinasana: reguléjamie parametri

[2]
[6]

Metinasanas stravas pamatveértibas reguléSana.
“SLOPE-DOWN?” Laiks, kura péc degla pogas nospieSanas, metinaSanas strava
mainas no pamatvértibas Iidz beigu vértibai (metinasanas beigas).

® Lai metinaSanas loku uzskiltu ar TIG degli, vispirms parliecinieties, ka ir atvérts
aizsardzibas gazes varsts. Ar atru, droSu kustibu uz Tsu mirkli ar elektroda galu
pieskarieties metinamajai vietai.

[7] Metinasanas iekartas iesléegSanas indikators

[8] Termala partraucéja signals

ledegta bridindjuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes “X” noradttais noslodzes cikls ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas minates.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots
ilgak par ta normalo veiktsp&jas lTmeni.

VAV

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

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmanto$anas.
« Parbaudiet gazes $|ateni, metinaSanas degla kabeli un zemé&juma kabela pievienojumus.
 Notiriet kontakta galu un gazes izkliedétaju ar metala sucinu. Nomainiet, ja tas ir
nolietojies. * Notiriet metinataja arpusi ar mitru audumu.

Katru reizi, kad tiek nomainita stieples spole:

« Parbaudiet stieples rulla novietojumu, tiribu un nolietojuma stavokli. Fig. 9 + Notiriet
metala pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. * Notiriet stieples
virzitaja plaksniti ar bezidens Skidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar
saspiestu gaisu. « Parbaudiet bridindjuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas
detalas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmanto$anas (Saskana ar standartu EN6974-
4).

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiri§anas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

Razotaja garantija Pag. 60.

Apkope

LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti 8ig masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.

MMA, TIG, MIG/MAG lankinio suvirinimo masinos; skirti plazminiai pjovimo jrenginiai,
Siose instrukcijose vadinamos “masina”, yra skirtos pramoniniam ir profesionaliam
naudojimui.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai,
laikydamiesi jstatymy ir nacionaliniai taisykliy.

Naudotojas turi bdti susipaZines su naudojimu ir _pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais / pjovimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir
nelaimingy atsitikimy proceddromis.

I§samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: :EN60974-9.

/N

W [sitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros baklés.

B Masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido prie$ sujungdami virinimo laidus,
jrengdami nepertraukiamg laidg; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido
maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing pernesdami
(naudokite neSimo rankeng esancig ant masinos).

Saugos jspéjimai
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Pries jjungdami j maitinimo lizdg, jsitikinkite, kad masina yra i$jungta.

Masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.
Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar $lapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés pjauti ir bet kokiy jZeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirStines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojangius kilimélius.

Masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite masinos lietuje ar tiesioginiuose
saulés spinduliuose.

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

B Virinimo (Pjovimo) garus pasalinkite natlralaus védinimo bldu arba naudodami gary
siurbtuva. Virinimo (Pjovimo) gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis
metodas, priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmes.

m Nevirinkite (Nepjaukite) medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar,
kurios buvo netoli iy medzZiagy.

MAA L @O@W O

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui (pjovimui) (EN 169; EN 379; EN 175). Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja;
pazeista kauké gali praleisti pavojingus spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia pjovimo lankas ir nuo Ziezirby (EN11611; EN 12477).
Nedévékite riebaluoty raby, kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines
uzdangas, kad apsaugotuméte netoliese esancius Zmones.

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

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

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia lygus
arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
individualios saugos priemones Fig. 4.

/N AN

W Virinimo (Pjovimo) Ziezirbos gali sukelti gaisra.

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

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

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

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie nesioja medicininius protezus.
PavyzdZiui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai pries priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

S aparatira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu idskirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos
lipnia juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kding.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar€iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparatg, pakabintg prie kaino.

B Laikykite galvg ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite 3alia, atsisédes

ar atsirémes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatiira

Si aparatiira yra suprojektuota naudojimui pramoningje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uZztikrinant atitikimag
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

| Q |
§ Virinimas (Pjovimas) pavojingomis salygomis

W Jei jums reikia dirbti pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas,
Salia esancios degios ir sprogios medziagos), prie§ pradedant darba, situacijg turi
jvertinti jgaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie
galéty padéti nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas
7.10; A.8; A.10 EN 60974-9 techninése specifikacijose.

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

W Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng masing masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i§ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
aprasytas 7.9 EN 60974-9 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite masinos ne pagal paskirtj. pavyzdZziui, iStirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.
B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
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judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taiau,
kad ant jos nepatekty virinimo (pjovimo) Ziezirbos.

B Masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos konteineriuose
ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezies drozliy),
strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines dalis
ir elektros izoliacijg.

Aplinkos salygos (EN 60974-1)

B Masina naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos sglygoms:

B Aplinkos temperatdra turi bati nuo -10°C iki 40°C;

B Santykiné oro drégmé < 50%, esant 40°C temperatdrai;

B Santykiné oro drégmé < 90%, esant 20°C temperatarai;

B Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, rigsc¢iy, dujy ar ésdinanciy medziagy ir pan.

Sandéliavimas
B Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.
B Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmes, purvo ir korozijos.

Salinimas

Pasibaigus masina naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis buitinémis
atliekomis. Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio paSalinimg specializuotame
surinkimo punkte, skirtame elektros jrangos surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat
galima kreiptis j parduotuve, kurioje buvo jsigytas $is gaminys. Si nuostata taikoma

Virinimo masinos aprasymas
Virinimo masina — tai srovés generatorius, skirtas nepertraukiamam laidiniam virinimui,
paprastai zinomam kaip MIG / MAG, pritaikytam virinti angliniam arba legiruotam plienui,
neradijan¢iam plienui ir aliuminiui, naudojant apsaugines dujas.
Elektriné transformatoriaus charakteristika yra plokscia (nuolatiné jtampa).
i virinimo masina — tai srovés transformatorius su degikliu, sukeliang&iu lankg salyéio
metu, skirtas rankiniam lankiniam suvirinimui, naudojant MMA ir TIG dengtus elektrodus.
Kuriama srové yra nuolatiné.
Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintancio pobtdzio.
Sioje virinimo masinoje naudojama “INVERTER” technologija.

Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskirian&iomis tik kai
kuriais poZymiais. Atpazinkite savo modelj Fig. 1.

Pagrindinés dalys Fig. 1

A) Rités skyriaus priéjimo durelés
B) Rités laikiklio suktuvas

C) Laido maitintuvas

D)  Maitinimo laidas

E) Dujy Zarnos sujungimas

F) ljungimo/iSjungimo mygtukas
Litavimo lempos sujungimas

H)  Jungtys suvirinimo laidams

1) tampos pakeitimo galinis pultas

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Fig. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
C)  Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis
D)  Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
Apsaugos nuo Kietujy ir skystyjy kany lygis
H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova
1) Virinimo grandinés darbas
Uov  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreik$tas % remiantis 10 minuciy ciklu
(pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Srovés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys
u1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K)  Serijos numeris
L) Svoris Fig. 4
M)  Saugos simboliai: Zitrékite saugumo jspéjimus
Litavimo lempos ir laido maitintuvo techniniai duomenys Fig. 5
Vidutinés suvirinimo vielos ir dujy sanaudos: Fig. 10
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Pradzia

Montavimas ir elektros sujungimai

/N

B Jsitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.

B Prie$ atlikdami $ig proceddra, jsitikinkite, kad masina iSjungta, o kiStukas iStrauktas i$
maitinimo lizdo.

B Aparatas turi bati prijungtas i$skirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéj. Fig. 11

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing ir,
kad jame yra jrengtas automatiniu jungikliu pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Fig. 4,1.

@ Sios aparatiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

(D Norint, kad baty atitikta rekvizitams, iSvardintiems normose EN61000-3-11 (Flicker),
patariama prijungti suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
yra mazesnis impedansas, nei Zmax= Fig. 4,4.

» Maitinimo kistukas. Suvirinimo aparato techniniy duomeny lenteléje nurodyta
suvartojama efektyvi elektros srove |1 eff*, kai aparatas veikia didZiausia galia. Jjunkite
| suvirinimo aparatg tinkamos galios standartizuotg kiStukg (2P+ T / 1Ph), pritaikytg
tiekti didziausig galig.

» Jei prie suvirinimo aparo prijungtas 16 A kiStukas aikykités instrukcijy, pateikty Fig. 4,2.

Virinimo grandinés paruosimas MIG

» Prijunkite jZemintg laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

» Prijunkite litavimo lempa** prie virinimo masinos lizdo.

» Pasirinkite degiklio poliSkumg**. Norédami pasirinkti poliSkuma, laikykités instrukcijy,
pateikty Fig. 3 .

Irengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanc¢iomis Fig. 6.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindrg, kontaktinj antgal;j ir

litavimo lempos jdéklg. Jei matavimai nesutampa, tai gali bati problema su sklandziu

laido veikimu.

@ Laidg spaudziancios detalés slégis yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei laidas
nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jverztas per daug jis gali deformuotis ir laisvai
nepraeiti per litavimo lempa.

Apsauginio dujy cilindro** ir slégio mazinimo prietaiso**
jrengimas.

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite
virinimo masinos atrama** arba bet kokia fiksuojancig detale, kad iSvengtumét prietaiso
apvirtimo ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanciomis Fig. 7.

irinimo grandinés paruoSimas MMA

» Prijunkite jzemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

» Prijunkite laidg su elektrodo laikiklio gnybtu** prie virinimo masinos ir jstatykite elektrodg
j gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés

(D Tiesioginés srovés virinimo masinose didZioji dalis elektrody yra jungiami prie teigiamo

gnybto ir tik kai kurie elektrodai (pvz.: rutilu dengti elektrodai) jungiami prie neigiamo.

Virinimo grandinés paruosimas TIG

» Prijunkite jZeminta laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

» Prijunkite TIG degiklio** maitinimo jungtj prie virinimo masinos neigiamo poliaus ir
pritvirtinkite elektroda. Degiklis turi turéti dujy srauto reguliavimo voZztuva.

» Prijunkite TIG degiklio dujy vamzdj prie argono dujy baliono slégio reduktoriaus.

@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagrjstos maksimaliai tiekiama

nominalia srove (12 maks.), yra parodytos Fig. 4,3.

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

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas

Atlike visus suvirinimo jrenginio paruo$imo darbus, jjunkite jrenginj, atidarykite apsauginj
dujy voztuvg ir atlikite reguliavima, kaip nurodyta valdymo signaly aprasymee Fig. 1.
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asirinkite suvirinimo rezimg MIG / MMA / TIG LIFT (sviesios

diodas Sviecia)
[1,1] MIG Suvirinimas sgvekos rezimu

[2],3] Pasirinkite medziagos riasj, apsaugines dujas, vielos skersmenj LENT. 99

@ |renginiui veikiant sgveikos reZimu visi suvirinimo parametrai yra susije tarpusavyje,
tai palengvina jrenginio reguliavimag.

[1,2] MIG Suvirinimas ne sgvekos rezimu

[3] Pasirinkite suvirinimo srove. Naudojamas, norint laisvai reguliuoti suvirinimo
srove.

[2] Reguliuoja istisinés vielos greitj. Laisvai reguliuoti galima tik vielos greitj.

[4] Induktyvumo reguliavimas. Reguliavimo mikroprocesorius nekontroliuoja.

Spalvotos zonos rodo reguliavimo diapazong priklausomai nuo metaly ir
apsauginiy dujy.
® Paprastai reikéty jsidéméti, jog ploniems metalams turi bati nustatytos mazos vertés
ir Sios vertés turi bati didinamos proporcingai metalo storiui.

[1,3] Suvirinimas MMA: reguliuojami parametrai

[2]
[8]

Suvirinimo jtampos reguliavimas.
“ARC FORCE” Padidina intensyvuma suvirinimo srovés tam, kad uzkirsti kelig
padengto elektrodo sukibimui su ruo$iniu, kai lanko jtampa tampa per maza.

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

[1,4] Suvirinimo Tig: reguliuojami parametrai

[2]
[€]

Reguliavimas pagrindinés suvirinimo srovés.
“SLOPE-DOWN?” laikas su kurio, paleidus mygtuka, suvirinimo srové persikelia
nuo pradinés vertés iki galutinés vertés (suvirinimo pabaiga).

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

[7] Suvirinimo masinos jjungto maitinimo jspéjamoji lemputé

[8] Terminio saugiklio signalas

Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiSkia, kad veikia terminé apsauga.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

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

VAV

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

|prasta techninj aptarnavimag naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnele, litavimo lempos laida, jZeminto laido sujungimus. Fig. 9 «
Geleziniu Sepeciu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuvg. Jei susidévéjo,
pakeiskite. ¢ ISoring virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng karta pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavima, Svarumg ir laido volelio susidéveéjimo lygj. « Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. * Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkala naudodami bevanden; tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdZiovinkite
naudodami suspaustg org. * Patikrinkite jspéjanciy etikeCiy bikle. « Pakeiskite bet kokias
susidévejusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas_turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo (Pagal standartg EN6974-4).

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

Gamintojo garantija Pag. 60.

Techninis aptarnavimas
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem maszyny, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego MMA, TIG, MIG/MAG; urzadzenia do ciecia
plazmowego tukowego okreslane w niniejszej instrukcji jako "maszyna”, sg przeznaczone
do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy maszyna zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne
osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzgdzenia i
poinformowany o ryzyku podczas spawania fukowego / ciecia fukowego oraz o
odpowiednim zastosowaniu $rodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.
Szczegodtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —
montaz i obstuga”: EN60974-9.

/N

B Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

B Wytgcz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtgczeniem przewodéw
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem maszyny
(uzywaj uchwytu znajdujacego sie na maszynie).

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwai

Przed wlozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy maszyna jest wytgczona.
Wytacz maszyne i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.
Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czes$ci bedacych pod napigciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czgsci do ciecia i
ewentualnych dostgpnych czgsci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj maszyne w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj maszyny na
deszcz ani na stonce.

Uzywaj maszyne tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg si¢ na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

B Usun opary spawalnicze (ciecie oparéw) poprzez naturalne wietrzenie lub za pomoca
aspiratora oparéw . Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitow wystawienia
na dziatanie oparéw spawalniczych (cigcie oparéw) w oparciu o ich sktad, sprezenie
oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawac (cig¢) materiatéw, ktore byly czyszczone rozpuszczalnikami
chlorowanymi ani w poblizu takich substanciji.

MA LN@O@E O

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania
(ciecia) (EN 169; EN 379; EN 175). Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sig
przedostawac sie przez nig promieniowanie.

Naktada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca skoére przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk ciecia i przez iskry (EN11611; EN 12477). Nie uzywac odziezy
ottuszczonej lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu
zapewnienia bezpieczenstwa osob znajdujacych sie w poblizu.

Nie dotykac¢ gotym ciatem rozzarzonych czes$ci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, przecietych czesci.

Obroébka metalu powoduje iskry i odtamki. Nato6z okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegodlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej Fig. 4

/AN AN

B |skry spawania (iskry pochodzace z ciecia) powodowaé wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary fatwo palne.

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

B Po zakonczeniu operacji ciecia usungc elektrode z zacisku uchwytu elektrody. Upewnié
sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie dotyka
obwodéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowac przegrzanie lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie si¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zakiéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie srodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sig do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne musza skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardow technicznych przyjetych dla uzytkowania
w srodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w srodowisku domowym.

Stosuj ponizsze srodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pdl elektromagnetycznych (EMF):
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B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

B Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je taSmg samoprzylepng.

B Nigdy nie owijaj przewodow spawania wokét ciata.

B Podtgcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

m Nigdy nie wykonuj spawania trzymajac spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutdw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowa¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac sie o nig. Minimalna odlegto$¢: Fig.
8 Da = cm 50; Db = cm.20

Urzadzenia Klasy A

Sg to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| ° |
P Spawanie (Cigcie) w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz pracowac w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij si¢ czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
Srodki ochrony technicznej opisane w 7.10; A.8; A.10 specyfikacji technicznej EN
60974-9.

B Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podtoga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.

B Jezeli na tej samej czgsci lub czegsdciach potgczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilo§¢ maszyn, napigcia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystgpowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 7.9 specyfikacji technicznej EN
60974-9.

A Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywaé maszyny do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przykfad do
rozmrazania rur sieci wodne;j.

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

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

Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wigkszym od kabla zasilajgcego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

B Nie blokuj wlotéw powietrza maszyny. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

B Nie uzywaj maszyny w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzgcy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

Warunki srodowiskowe (EN 60974-1)

B Uzywa¢ maszyna tylko w podanych nizej warunkach $rodowiskowych:

B Temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;

B Wilgotno$¢ wzgledna powietrza < 50% w temp. 40°C;

B Wilgotno$¢ wzgledna powietrza < 90% w temp. 20°C;

B Otaczajgce powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwasoéw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

Magazynowanie

B Temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -20°C i 55°C.

B Stosowac zawsze odpowiednie $rodki umozliwiajgce zabezpieczenie urzadzenia przed
wilgocig, brudem i korozja.

Utylizacja

Nie wyrzuca¢ maszyna razem ze zwyktymi odpadami domowymi po zakonczeniu okresu
eksploatacji. Obowigzkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w
punktach gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzgdzen elektrycznych
lub skontaktowanie sig ze sklepem, w ktérym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wytgcznie utylizacji urzagdzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

Opis spawarki
Spawarka jest generatorem pradu do spawania z drutem ciggtym, nazywana MIG /
MAG, odpowiednia do spawania za pomocg gazu bezpieczenstwa, stali weglowej lub
niskostopowej; stali nierdzewnej i aluminium.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptaskiego (state napiecie).
Spawarka wyposazona jest w transformator prgdowy do recznego spawania fukowego z
zastosowaniem elektrod otulonych MMAi TIG, z palnikiem inicjujgcym tuk przy kontakcie.
Dostarczany prad — prad staty.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.
Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.

Instrukcja obstugi odnosi si¢ do jednej serii spawarek, ktére réznig si¢ miedzy sobg pod
kilkoma wzglgdami. Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Fig. 1.

Gtowne organy Fig.1

A) Panel dostepu do komory cewki
B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu
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D) Kabel zasilajgcy

E) Wejscie gazu bezpieczenstwa

F) Wytgcznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia
Przytgcze palnika

H) Podtaczenia kabli spawalniczyc

1) Skrzynka zaciskowa zmiany napiecia

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje si¢ na spawarce. Fig. 2 jest przyktadem tabliczki
znamionowe;.

A)  Nazwa i adres producenta

B) Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
Symbol struktury wewnetrznej spawarki

D)  Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG

E)  Symbol dostarczanego pradu ciggtego

F) Rodzaj wymaganego zasilania:

17 napiecie przemienne jednofazowe; czgstotliwo$¢

Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
)] Osiagi obwodu spawania
UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony W % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i
4 min. przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
J)_Dane odnoszgce sig do linii zasilania
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar Fig. 4
M)  Symbole bezpieczenstwa:_Przeczytaj Ostrzezenia odnos$nie bezpieczenstwa
Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Fig. 5
Srednie zuzycie drutu i gazu spawalniczego Fig. 10

Rozruch

Montaz i podigczenie elektryczne

/N

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktdrego poditaczasz maszyne jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podigczone do instalacji uziemiajgce;j.

B Urzadzenie moze by¢ podtaczone tylko i wytacznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajacy.

B Upewnij si¢ czy maszyna jest wylaczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie

wszystkich faz tuz przed rozruchem.

Montaz osobnych czesci zawartych w opakowaniu Fig. 11

Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$é odpowiadajgce tym

spawarki i czy jest wyposazona w wytgcznik automatyczny odpowiedni do maksymalnego

dostarczanego pradu znamionowego (I12max) Fig. 4,1.

\ A7

(D Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapieciowe;j sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewnic¢ sie, czy takie podtgczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowa¢ sie administratorem sieci dostarczajacej energie elektryczng).

@ Aby speti¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Flicker) zaleca si¢ podtgczy¢ spawarke do
punktéw interfejsowych sieci zasilania o impedancji mniejszej, niz Zmax = Fig. 4,4.
» Wtyczka zasilajaca. Na tabliczce technicznej spawarki wskazany
jest skuteczny pobrany prad “I1 eff’” kiedy zostaje wykorzystany przy
maksymalnej mocy. Przytgcza do spawarki standardowg wtyczke (2P+
T na 1Ph) o nos$nosci odpowiedniej do przekazania maksymalnej mocy.
Jesli do spawarki jest podigczona wtyczka o 16A, sie do wskazéwek podanych na
Fig. 4,2.

Przygotowanie obwodu spawania MIG

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

» Podtacz palnik** do gniazda wtykowego spawarki.

» Wybierz biegunowo$¢ spawania**. W celu ustawienia nalezy astosowac¢ sie do
wskazoéwek podanych na Fig. 3 .

Zainstalowanie drutu ciagltego

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Fig. 6.

Materiat oraz $rednica drutu muszg odpowiada¢ rolce podawania drutu, nakftadce
stykowej oraz powtoce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadaja, mozesz mie¢ problemy
z przesuwem drutu.

@ Nacisk gatki drutu jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut $lizga sie,
bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany, moze
sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku.

Instalowanie butli gazu bezpieczenstwa** i reduktora cisnienia™

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczenstwa w pozycji pionowej, z dala od strefy
spawania. Uzywaj wspornika** spawarki lub innej statej czesci w taki sposéb, aby nie
upadta i nie zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnies$¢ sig¢ do wskazéwek zawartych na Fig. 7.
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Przygotowanie obwodu spawania MMA

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

» Podtacz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody** do spawarki i zamontuj elektrode w
zacisku. Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnosnie podigczenia i prgdu
spawania.

Przygotowanie obwodu spawania TIG

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

» Podtacz przytacze mocy palnika TIG** do przytgcza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode. Palnik musi by¢ wyposazony w zawor regulacji przeptywu gazu.

» Podtacz przewdd gazu palnika TIG do wylotu reduktora ci$nienia zamontowanego na
cylindrze gazu ochronnego ARGON.

@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego

dostarczanego pragdu znamionowego (I2max), sg wskazane na Fig. 4,3.

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

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich etapéw uruchomienia, wigcz spawarke, otwérz zawor gazu
ochronnego i dokonuj regulacji zgodnie z kolejnoscig przedstawiong w opisie elementéw
sterujgcych. Fig.1.

Wybierz proces spawania MIG / MMA / TIG LIFT (dioda led

wiaczona)

[1,1] MIG Spawanie w trybie synergicznym

[2],3] Wybierz rodzaj materiatu, gazu ochronnego, srednice drutu TAB.99

W dziataniu synergicznym wszystkie parametry spawania sg potgczone miedzy sobg
tak aby utatwi¢ regulacjg maszyny.

[1,2] MIG Spawanie w trybie niesynergicznym
[3]

Wybierz napiecie spawania. Pozwala na swobodng regulacje napiecie
spawania.

[2] Ustaw predkos¢ ciagtego podawania drutu. Umozliwiajgc uzytkownikowi
jedynie swobodng regulacje predkosci podawania drutu.
[4] Regulacja indukcyjnosci Zmienia gtgboko$¢ wtopienia i stabilno$¢ tuku

elektrycznego, zaleznie od metalu i potozenia spoiny (pozioma, pionowa, gérna).

@ Ogolnie biorac, nalezy pamigtaé, ze w przypadku spawania cienkich blach, regulacja
powinna utrzymywac sie¢ w granicach dolnych wartosci, natomiast dla grubszych
elementdéw, powinna rosng¢.

[1,3] Spawanie MMA: parametry regulowane

[2]
[8]

Regulacja pradu spawania.

“ARC FORCE” Zwieksza natgzenie pradu spawania, by unikng¢ przywierania
elektrody otulonej do spawanego materiatu, gdy napiecie tuku staje sie zbyt
niskie.

@ Aby zainicjowac tuk spawalniczy przy uzyciu elektrody otulonej, przytéz elektrode do
elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sig fuku odsun jg i utrzymuj w odlegtosci
réwnej srednicy elektrody i pod katem ok. 20 - 30 stopni w kierunku, w ktérym
wykonujesz spawanie.

[1,4] Spawanie Tig: parametry regulowane

[2]
[6]

Regulacja gtéwnego pradu spawania.

“SLOPE-DOWN?” Czas, po uptywie ktérego warto$¢ poczgtkowa pradu spawania
po zwolnieniu przycisku palnika zmienia si¢ w warto$¢ koricowg (koniec
spawania).

@ Aby zainicjowac tuk przy uzyciu palnika TIG, upewnij sie, czy zawor bezpieczenstwa
gazu jest otwarty. Szybkim, pewnym ruchem przyt6z koncéwke elektrody do elementu
spawanego, a nastepnie szybko jg wycofaj.

[7] Lampka sygnalizacyjna zasilania spawarki

[8] Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje
wytacznika termicznego

Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuje.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciagle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
0siggoéw od spawarki.
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Konserwacja

VAV

Wytaczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Sprawdz potgczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg
metalowg naktadke stykowa oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczys$¢
spawarke z zewnatrz wilgotng szmatka.

Przy kazdej wymianie cewki drutu:

« Sprawdz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. Fig. 9 Usun
pyt metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. * Wyczy$¢ powitoke
prowadnicy drutu za pomocg rozpuszczalnikéw bezwodnych i odttuszczonych i wysusz
sprezonym powietrzem. * Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien zuzyte
czesci.

Konserwacja ponadprogramowa_wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznos$ci
od czestotliwosci uzywania spawarki (Zgodnie z normg EN6974-4).

 Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach elektrycznych
(uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo migkkiej szczotki lub
wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy polgczenia elekiryczne sg odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.

Gwarancja Producenta Pag. 60.

CS

Navod k obsluze

A\

Pfed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svarovaci systémy MMA, TIG, MIG/MAG; systémy pro plazmové fezani, nize
oznacované jako ,stroje”, jsou uréeny pro prumyslové a profesionalni vyuziti.

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

Zaijistéte, aby byl operator vyskolen ohledné postupu a rizik spojenych s obloukovym
svarfovanim / plazmové fezani a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a
havarijnich postupt.

Podrobné informace naleznete v pfiruc¢ce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svafovani”: EN60974-9.

/N

B Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napdjeci kabel v pofadku.

B Pred pfipojenim svafovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou
jakychkoli sou€asti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo
presouvanim svarovaciho stroje (pouzZivejte rukojet’ na stroji) stroj vypnéte a odpojte
od elektrické sité.

B Pfed zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je stroj vypnut.

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

B Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se
od elektrody, fezaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble¢eni uréené k tomuto U€elu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

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

B Pouzivejte stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na svém misté
a fadné upevnény.

B Odvadéjte svarfovaci vypary (vypary z fezani) pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci
systému pro odvod koufe. K vyhodnocovani limith expozice vici svafovacim vyparim
(fezacim vypartm) je nutné pouzivat systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni,
koncentraci a délce expozice.

B Nesvarfujte (Nefezte) materidly, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se
nachéazely pobliz takovych latek.

MAL@O@Q O

B Pouzivejte svarfovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani (fezani) (EN 169; EN 379; EN 175) . V pfipadé poSkozeni masku vymérite
- mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a oble¢eni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svarovacim obloukem a pied jiskrami (EN11611; EN 12477).
Nepouzivejte zamasténé obleceni, protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych
zastén chrarite lidi nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi sou¢astmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Eerstvé rozfezané dily.

B P¥i opracovavani kovu vznikaji jiskry a od$tépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
bo¢nimi kryty.

B Hluc¢nost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota denni
hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuije, je
povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostfedky Fig. 4.

Bezpecénostni upozornéni
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VAN

B Jiskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

B Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiald, plynd nebo vypart.

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

B Po dokonceni svafovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna ¢ast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: nahodny kontakt by mohl zpusobit pfehfati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvari v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatieni pro ochranu nositelt téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyzaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkt v primyslovém prostiedi a pro profesiondlni Gcely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostfedi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici

opatreni:

B Zamezte tomu, aby se vaSe télo dostalo mezi svafovaci kabely. Udrzujte oba svafovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svarovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B P¥i svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svarfovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarfecku. Minimalni vzdalenost: Fig. 8 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Zafizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouziti v pradmyslovém prostfedi a pro profesionalni
ucely.

V domacim prostredi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektd, muze dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muze dojit.

°
@ Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud musite pracovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vySkolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. PouZivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 7.10; A.8;
A.10 EN 60974-9 technickych specifikacich.

B Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpe¢nostni ploSinu.

B Pokud by bylo nutné pouzit vice stroju na jeden dil nebo pokud by byly svafované
dily elektricky propojené, miize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod nebo
na hofacich prekrocit bezpe¢nou hladinu. Zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC technickych
specifikacich CLC/TS 62081.

A Dal$i upozornéni

B NepouZivejte stroj k jinym neZ zde uvedenym ucelim, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

B Umistéte stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat. Musi byt
umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj dopadat jiskry.

B Nezdvihejte stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

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

B Nezakryvejte vétraci otvory stroje. Neskladujte stroj v kontejnerech nebo policich, kde
neni dostate¢na ventilace.

B NepouzZivejte stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf. Zelezné
piliny), vzduch s pfimési soli, Ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly poskodit
kovové soucasti a elektrickou izolaci.

Podminky prostredi (EN 60974-1)

B Pouzivejte stroj pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:

B Teplota prostfedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

B Relativni vihkost £ 50% pfi 40 °C;

B Relativni vinkost £ 90% pfi 20°C;

B Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

Skladovani
B Teplota prostfedi v rozsahu od -20 °C do 55 °C.
B Pokazdé pouzivejte vhodna opatfeni pro ochranu zafizeni pfed vihkosti, Spinou a korozi.

Likvidace

Tuto stroj nelikvidujte po skon&eni jeji Zivotnosti spolu s béZnym domovnim odpadem.
Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni na
uzemi Evropské unie (RAEE).
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Popis svarovaciho stroje

Tento svafovaci stroj je generator proudu pro svafovani souvislym dratem, bézné
oznacované jako MIG/MAG, vhodny pro svafovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,
nerezoveé oceli a hliniku pomoci ochranného plynu.

Elektricka charakteristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

Svarovaci stroj je proudovy transformator pro manudini obloukové svarovani pomoci
potaZenych elektrod MMA a TIG s hofakem, vytvarejicim pfi kontaktu oblouk.
Dodavany proud je stejnosmérny (+ -).

Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.
Svarovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se li§i v nékterych
svych charakteristikach.
Najdéte si svdj model na Fig.1.

Hlavni éasti Fig.1

A) Pristupova dvirka do prostoru civky
B)  Drzak civky

Podavac dratu

D) Napajeci kabel

E) Ptipojka plynové hadice

F) Spinac.

Konektor pro hofak

H) Konektory pro svafovaci kabely

1) Rozvodna deska pro zménu napéti

Technické udaje
Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto $titku vidite na Fig. 2.
A) Nazev a adresa vyrobce
B) Evropska referen¢ni norma pro konstrukci a bezpe¢nost svafovaciho vybaveni
Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje
D)  Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG
E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny
F) PoZadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
H)  Symbol oznacujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju
1) Vykon svafovaciho obvodu
UOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svarovaci obvod).
12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.
X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mlze svafovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).
A/V Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.
J) Data napajeciho zdroje
U1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalni pohlceny proud
K)  Sériové &islo
L) Hmotnost Fig. 4
M)  Bezpecnostni symboly: Viz bezpecnostni vystrahy
Technicka data pro hofak a podava¢ dratu Fig. 5
Primérna spotieba svarovaciho dratu a plynu Fig. 10

Spusténi
Montaz a elektricka zapojeni

/N

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je stroj pfipojen, chranéna vhodnymi
bezpec€nostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl stroj vypnut a odpojen od elektrické sité.

B Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napdjecimu systému s uzemnénym ,nulovym®
vodicem.

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni. Fig. 11

» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven jisti¢i odpovidajici maximalnimu dodavanému proudu (12max)
Fig. 4,1.

@ Toto zafizeni nespada do pozadavk( normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na verejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo uzivatel
zkontrolovat, jestli muZe dojit k zapojeni (v pfipadé potieby se obratte na provozovatele
vefejné rozvodné sité).

G) Za Ucelem splnéni pozadavkd normy EN61000-3-11 (Flicker) doporu€ujeme pfipojit

» Elektricka zastréka. Na technickém $titku svarecky je uvedena hodnota

¢inného proudu “I1 eff” pfi pouziti s maximalnim vykonem. Pfipojte ke svafecce
normalizovanou zastréku (2P+ T pro 1Ph) s vykonem pfiméfenym maximalnimu vykonu.
Pokud je ke svarecce pfipojena zastrcka 16A, postupuijte podle pokynl na Fig. 4,2.

Priprava svarovaciho obvodu MIG

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

» Pfipojte hofak** do zasuvky na svafovacim stroji.

» Zvolte polaritu horaku**. Pfi vybéru postupuijte podle pokyn(l na Fig. 3.

Nasazeni souvislého dratu

PFi montazi postupujte podle pokynt na Fig. 6.

Materidl a pramér dratu musi odpovidat civce podavace dratu, kontaktnimu hrotu
a bovdenu horédku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by dojit k problémim s
plynulym posunem dratu.
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@ Pro spravny provoz je dulezity tlak pfitlaéného koliku dratu. V pfipadé proklouzavani
dratu dojde k problémUm pfi svafovani. Pokud by byl pfili§ utazen, dojde k deformaci
dratu a problémdm pfi jeho plynulém prichodu hofakem.

Montaz lahve s ochrannym plynem** a redukéniho ventilu**

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svarovani.
Pomoci podpéry svarfovaciho stroje** nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla
spadnout nebo se néjak poskodit.

Pfi montazi postupujte podle pokynl na Fig. 7.

Priprava svarovaciho obvodu MMA

> Pripojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

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

Priprava svarovaciho obvodu TIG

» Pripojte zemnici vodi¢** ke svarovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

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

» Pripojte plynovou hadici hofaku TIG na vystupni redukéni ventil na lahvi s ochrannym
plynem ARGONEM.

» Doporuc¢ené prufezy (mmz2) svafovacich kabell, zaloZzené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na Fig. 4,3.

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signalt

Po pfipravé pro uvedeni do provozu zapnéte svarecku, otevrete ventil ochranného plynu
a provedte sefizeni v poradi odpovidajicim popisu ovladacu. Fig.1

Nastavte rezim svarovani MIG / MMA / TIG LIFT (led sviti)

[1,1] MIG Svarovani v synergickém rezimu

[2],3] Nastavte typ materialu, ochranného plynu, priméru dratu TAB.99

@ V synergickém rezimu jsou vSechny parametry svafovani vzajemné propojeny, pro
snazs$i sefizovani zafizeni.

[1,2] MIG Svarovani v nesynergickém rezimu

[3] Zvolte svarovaci proud. Pouziva se k volnému nastaveni svarovaciho proudu.

[2] Upravuje rychlost souvislého dratu. V tomto rezimu muzete volné upravovat
pouze rychlost dratu.

[4] Sefizeni induktance . Tento parametr upravuje pravar a stabilitu svafovaciho

oblouku v zavislosti na svafovaném kovu a na poloze svarovani (plocha,
vertikalni, nad hlavou).

@ Pamatujte si, Ze u tenkych kov by mély byt nastaveny nizké hodnoty a hodnoty by
se mély zvySovat s tloustkou kovu.

[1,3] SvaFfovani MMA: nastavitelné parametry

[2]
[3]

Regulace svarovaciho napéti.

»ARC FORCE* Slouzi ke zvySeni intenzity svafovaciho proudu, aby se
zabranilo pfilepeni obalené elektrody ke svafovanému obrobku pfi nadmérném
poklesu napéti oblouku.

® Svareci oblouk s potaZzenou elektrodou zapalite tak, Ze jej prilozite ke svarovanému
dilu a po naskoceni oblouku jej podrzite ve vzdalenosti odpovidajici priméru elektrody
a v uhlu pfiblizné 20 - 30 stupriti ve sméru svarovani.

[1,4] Svafovani Tig: nastavitelné parametry

2]
[6]

Nastaveni hlavniho svarovaciho proudu.
»SLOPE-DOWN* Doba, za kterou se po uvolnéni tlacitka horaku zmeéni
svarovaci proud z hlavni hodnoty na kone¢nou hodnotu (ukonéeni svafovani).

@ Pred vytvofenim svafovaciho oblouku pomoci hofaku TIG nejprve zkontroluijte, jestli
je otevien ventil ochranného plynu. Rychlym pohybem se dotknéte a poté odtahnéte
hrot elektrody od svafovaného predmétu.

[7] Kontrolka zapnuti svafovaciho stroje

[8] Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroceni dovoleného zatizeni ,X* uvedeného na vyrobnim $titku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedo$lo k jeho poskozeni. Pfed obnovenim provozu chvili pockejte.
Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekraCujete normalini pracovni
vykon svarovaciho stroje.
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Udrzba

VAVL'N

Pred zahajenim Udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

BéZna udrzba provadéna operatorem zavisi na pouzivani stroje.

« Zkontrolujte plynovou hadici, kabel hofaku a pfipojeni kabelu ochranného uzemnéni.
« Ocistéte kontaktni hrot a plynovy difuzér ocelovym karta¢em. Jsou-li opotfebované,
vymérite je. « OcCistéte vnéjsi povrch svarovaciho stroje vihkou latkou.

Pfi kazdé vymeéné civky s dratem:

« Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotfebeni civky s dratem. Fig. 9 « Odstrarite veskery
kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. + OCistéte bovden vedeni dratu
rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odfezava¢ a vysuste vSe stlacenym
vzduchem. « Zkontrolujte stav vystraznych $titk(. « Vymérite vSechny opotfebované dily.
Duakladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Podle normy EN6974-4).

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrafite prach usazeny na elektrickych
soucastech (pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice
mékkého Stétce a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkd). * Zkontrolujte, jestli
jsou elektricka zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.

Zaruka vyrobce Pag. 60.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A _gép hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikényvet.

A felszerelések, melyek MMA, TIG, MIG/MAG ives forrasztasra szolgalnak; a plazma
vago felszerelések, a kdvetkezékben “gép”-nek nevezve, ipari és szakmai hasznalatra
késziltek.

Ellendrizd, hogy a gépet hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a térvényeknek és a
balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara, / vagas
folyamatdra és az azzal jar6 veszélyekre, valamint a sziikséges véddberendezésekre és
az azonnali kozbelépésre.

Részletes informacié talalhatd az “lves forrasztd berendezések felszerelése és
hasznalata” cima kényvben: EN60974-9.

/N

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

B Kapcsold ki a gépet és huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a forrasztd
vezetéket bekétdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahizo részeit
cseréled, karbantartasi miveletet végzel, vagy mozgatod (hasznalja a fogantyut a gépen).

B Mieldtt a dugét bekétdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a gép ki legyen kapcsolva.

Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a gépet és huizd ki a dugét a taplalé konnektorbdl.

B Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a fesziiltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtdl, az elvagandé darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra késziltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szényeget.

B Agépet szaraz és szelldzott helyen hasznald. Ne hagyd a gépet esd vagy erds napsutés
alatt.

B Csak akkor hasznald a gépet, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

AQ)

B A forrasztas (vagas) godzeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy
fustelszivé berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi (vagasi) fust
elviselhetdségének hatarait, azok 0sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint
idotartamanak figyelembevételével.

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

MA L @O@W O

B Hasznalj nem sugarzé livegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
(vago) maszkot (EN 169; EN 379; EN 175). Cseréld ki, ha megsérilt; a sugarzas
athaladhat rajta.

B Haszndlj tdzmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a vago iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol (EN11611; EN 12477). Ne hasznalj zsiros vagy
olajos ruhanemat, mert egy szikra tGzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted
1évd személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyl nélkll izz6 fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrédtartd csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

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

B Zajszint: Ha a klildndsen intenziv hegesztési miveletek kdvetkeztében 85 dB(A) értékkel
azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhatd,
akkor kotelez6 a megfeleld, egyéni védéfelszerelések haszndlata Fig. 4.

Biztonsagi figyelmeztetések
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VAN

B Aforrasztas (vagas) szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy g6zok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csoveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette Sket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektrédot az elektrédot tarté csipeszbél.
Ellenérizd, hogy az elektrédot tarté csipesz aramkorének semmi része ne érintkezzen a
levezet6 vegy foldel6 korrel: egy véletlen érintkezés erés felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mezék

A hegesztéshez haszndlt aram elektromagneses mezdket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegeszt6 kdzelében. Az elektromagneses mez6k interferalhatnak kilénféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket Vviseld6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemenniik arra a teriletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viseldi tehat beszéljenek orvosukkal,
mielétt a hegeszté munkaterlletének kdzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkoz6 miszaki szabvany kdvetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai koérnyezetben hasznalandd. Nem biztositott az
elektromagneses mezdknek valé emberi kitettség otthoni kdérnyezetben elGirt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkez6 ovintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses

mez6knek (EMF) valo kitettséget:

B Tested ne kerilljén a hegeszt6kabelek k6zé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztészalaggal
régzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

B Ne hegessz Ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkoértél. Ne dolgozz a
hegesztének tamaszkodva, llve vagy annak kdzelében. Minimalis tavolsag: Fig. 8 Da
=cm 50; Db = cm.20

A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegl felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kérnyezetben, és ott, ahol alacsony fesziltségi lakossagi aramvezetékre van
rékapcsolva, mely lak6éplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.1

°

|_§ | Forrasztas (Vagas) kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod (vagnod), ahol megnétt az elektromos kistilések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakeértd el6z6leg mérlegelje a kériilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kézbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkozdket, melyeket
az EN 60974-9 technikai jegyzék 7.10; A.8;A.10 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

B Ha tébb gép dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 6sszekotott darabokon,
az elektrodon vagy a forrasztéfejen jelenlevo ures feszlltségeket 6ssze lehet adni, és
igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellenérizd, hogy egy felelds szakember el6zdleg
értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az EN 60974-9 technikai jegyzék
7.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utélagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a gépet nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B Agépet egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan helyzetben

legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a forrasztas

(vagas) szikrai elfedjék a gépet.

Ne dolgozz a géppel testre akasztva, szijra vagy masra erésitve.

Ne emeld fel a gépet. Nincs felemelési modszer.

Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

Csak szlikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik

vagy nagyobb keresztmetszetd a taplald vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a gép szelldzd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a gépet olyan helyen, ahol a kdvetkezd anyagok fordulnak eld: gaz, gdzok,
vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, mard fustdk és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

Kornyezeti feltételek (EN 60974-1)

B Csak a kovetkez6 kornyezeti feltételek mellett hasznalja a gépet:

B Kornyezeti hdmérséklet -10°C és 40°C kozott;

B Alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;

B Alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;

B A kornyez6 levegdnek poroktol, savaktol, gazoktdl vagy korroziv anyagoktdl stb.
mentesnek kell lennie.

Tarolas

B Kornyezeti h6mérséklet -20°C és 55°C kozott

B Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyez6édéssel és korrézidval
szembeni védelmérol.
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Artalmatlanitas

Ne artalmatlanitsa a gépet a rendes haztartdsi hulladékok kozé keverve a
hasznos élettartama végén. A felhasznald felel6sségébe tartozik ezen elektromos
berendezés artalmatlanitdsa az elektromos berendezések artalmatlanitdsara vagy
Ujrahasznositasara kijeldlt gy(ijtéhelyeken vagy forduljon ahhoz az lzlethez, amelyben
megvasarolta a terméket. Ez a rendelkezés csak az Eurdpai Unio terlletén 1évé
berendezések artalmatlanitasara vonatkozik (WEEE).

A forraszto leirasa

A forraszté egy MIG / MAG-nak nevezett aram generaror, mely folyamatos pakaval
forraszt, a forrasztasnak megfeleld, védd gaz és karbonium vagy lazan kotott acélok,
rozsdamentes acélok és aluminium segitségével.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allandé fesziltség).

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

A kibocsajtott aram egyenaram.

A transzformator elektromos jellemzéje esé tipusu.

A forraszté INVERTER elektronikus technoldgiaval készdlt.

A kézikdnyv egy sor gépre vonatkozik, melynek darabjai néhany jellegzetességben
eltérnek egymastol. Keresd meg a te forrasztéd modelljét az Fig. 1.

Fo6 szervek Fig. 1.

A) Tekercset takaré panel

B)  Tekercset tart6 csorld

C)  Pakahuzoé szerkezet

D)  Taplalo vezeték

E)  Védod gaz belépése

F) ON/OFF kapcsolo be- ki kapcsolva
G)  Forraszto fej csatlakozasa

H) Forraszto kabelek kapcsolasa

1) Feszlltség valtd kapocs

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhaté. A Fig. 2. a tablazat egyik példaja.

A) Gyart6 neve és cime

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

C)  Aforraszto belsd felépitésének jele

D)  Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E) Az dllanddan szolgaltatott aram jele

F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtdaram; frekvencia

G)  Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznaini, ahol
elektromos kisllés veszélye all fenn
I)_Forrasztasi kor teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség
(forraszto kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszté
kibocsajt.

X Forrasztasi szolgalat Azt az id6t jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell llnia, hogy lehdljon. Az idd %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).

AV Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.

J) Taplalé vonalra vonatkozé adatok

U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)

1 eff Felvett hasznos dram

11 max Legnagyobb felvett aram

K) Sorszam

L) Suly Fig. 4.

M)  Biztonsagi jelzések:_Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket
Forrasztofej és paka-huzo technikai adatai Fig. 5.

Atlagos huzal- és hegesztési gaz fogyasztas Fig. 10.

Muakodtetés

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

/N

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bek6tdd a gépet, el legyen latva véddberendezésekkel
(biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve legyen.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a gép ki legyen kapcsolva és kihizva
a taplalé konnektorbdl.

B A gépet kizarolag olyan aramellatd rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

» Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kiilonallo részeket. Fig. 11

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld
fesziltséget és frekvenciat, és hogy legyen automatikus kapcsold, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (12max) Fig. 4,1.

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony feszlltségli lakossagi aramhalézatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlkséges, lépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer Uzemeltetdjével).

(D Az EN61000-3-11 (Flicker) szabvany kovetelményeinek valé megfelelés érdekében

javasoljuk, hogy az aramellatas interfész azon pontjaira kdsd ra a hegesztét, melyek
impedanciaja kisebb mint Zmax = Fig. 4,4..
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» Tapkabel. A hegesztégép miszaki tablajan feltlintetett |11 eff” tényleges felvett aram,
amikor a berendezést a legnagyobb teljesitményfokon hasznalja. A hegesztégéphez
csatlakoztasson egy, a maximalis teliesitménynek megfelel6, normalizaltdugét (2P + T 1 Ph).
Amennyiben a hegesztégépre egy 16 Amperes dugot kotottek, kévesd az Fig. 4,2
utasitasait.

Forraszt6 kor elokészitése MIG

» CKosd 6ssze a foldeld veztéket a forrasztohoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» CKosd 6ssze a forrasz** tofejet a forraszté csatlakozasahoz.

» Valaszd ki a forrasztofej** polaritasat. A valasztasnal kdvesd az Fig. 3 utasitasait

Folyamatos paka felszerelése

A felszereléshez kdvesd az utasitasokat a Fig. 6.

A paka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahtzé hengerrel, az aramhozo fejjel, a
forrasztofej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek meg, problémat okozhatnak a paka
folyamatos letekercselésénél.

@ A pakanyomdé gomb nyomasa, fontos a pontos munkahoz. Ha a paka csuszik
forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, és nem mozog siman
a forrasztofejben.

Védo gazpalack** és a nyomascsokkento** felszerelése

B ROgzitsd a védd gazpalackot fliggbleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszté alapzatat**, vagy mas biztos alapot, nehogy leessen és megsériljon.
A felszereléshez kdvesd az utasitasokat a Fig. 7.

Forraszt6 kor elokészitése MMA

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

» Kosd Ossze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartd csipesszel*™ és szereld fel az
elektrédot a csipeszre. Ami a bekotést és a forraszté aramot illeti, kdvesd az elektrdd
gyarté utasitasait.

® Forraszto kor eldkészitése TIG

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

» Kosd 6ssze a TIG** forrasztdfej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz és
szereld fel az elektrédot. A forrasztéfejen a gaz aramlasat szabalyozd csapnak kell lennie.

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

@ Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominadlis kibocsaj
tottaram (I12max)alapjan a Fig. 4,3 vann ak feltintetve.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Miutan elvégezte az lizembe helyezés minden |épését, kapcsolja be a hegesztét, nyissa
ki a védégaz szelepet és végezze el a beallitdsokat a parancsok leirasaban szerepld
sorrendben.Fig. 1.

Valassza ki a MIG / MMA / TIG LIFT hegesztési folyamatot
(led vilagit)

[1,1] MIG Hegesztés szinergikus modban.

2,3

@ Szinergikus miikddés soran minden hegesztési paraméter egymassal 6sszekottetésben
all, ezzel segitve a gép beallitasat.

Valassza ki az anyag-, a védégaz tipusat, a huzal atméréjét TAB.99

[1,2] MIG Hegesztés nem szinergikus moédban.
[3]

Valaszd ki a fesziiltség aramot. Lehetévé teszi a forrasztoé fesziiltség szabad
szabalyozasat.

[2] Paka sebességének szabalyozasa. Lehetdvé teszi csak a paka sebességének
szabad szabalyozasat.
[4] Induktivitas szabalyozasa. Megvaltoztatja a forrasztasi iv behatolasat és

stabilitasat a fém és a forrasztas helyzete szerint (vizszintes, fliggéleges,
felforditott).

@ Nagy vonalakban emlékezz ra, hogy vékony vastagsagnal a szabalyozas alacsony
értékeken legyen, és emelkedjen a vastagsag névekedésével.

[1,3] MMA hegesztés: szabalyozhaté paraméterek

[2]
[8]

A hegesztési aram beallitasa.

“ARC FORCE” Megndveli a hegesztéaram intenzitasat, hogy megel6zze azt,
hogy a hegesztendé munkadarabhoz ragadjon a bevonatos elektréda, amikor az
ivfeszlltség tul alacsony.

@ A forraszté iv és a bevont elektrod beillesztéséhez dorzsold az ivet a forrasztando
darabhoz, és ahogy az iv beilleszkedett, tartsd meg folyamatosan az elektréd
atmérdjével megegyez6 tavolsagban, kb. 20-30° -ra megddntve a haladas iranyaban.
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[1,4] Tig hegesztés: szabalyozhat6é paraméterek

[2]
[6]

A f6 hegesztéaram beallitasa.

“SLOPE-DOWN” Az az id6 ami alatt, a hegeszt6pisztoly nyomégombjanak
elengedését kdvetden, a hegesztéaram a féértéktdl eljut a végso értékig (a
hegesztés vége).

@ TIG forasztofej esetében a forrasztd iv beillesztésekor ellenérizd, hogy a gaz
véddészelepe nyitva legyen. Egy gyors és hatarozott mozdulattal érintsd az elektrod
végét a forrasztandé darabhoz majd azonnal tavolitsd el.

[7] Fényjelz6, mely jelzi hogy a forraszto tapfesziiltség
alatt van

[8] Termikus kozbelépést jelzd lampa

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

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve. egy
termikus védd megszakitia a munkat mieldtt a forraszté kart szenvedne. Varj, amig a
mikodés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan mikddésbe I1ép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztotol.

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantarté
maveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti iddszakonként a hasznalattol fliggden.
« Ellendrizd a gaz, a forrasztofej vezeték és foldeld vezeték bekdtéseit. « Egy vaskefével
tisztitsd az aramhozo fejet és a gazcsapot. Cseréld ki 6ket, ha elhasznalodtak. « Tisztitsd
le a forrasztét kivil egy nedves ruhaval.

A péka tekercs minden kicserélésekor:

« Ellendrizd a pakahlzé henger elrendezését, tisztasagat és elhasznalédasi fokat. Fig.
9 « Tavolitsd el a pakahlzé berendezésen dsszegydlt fémport. « Tisztitsd a pakavezetd
hiivelyét anhidrikus olddszerekkel és zsirtalanitoval, majd szaritsd légkomresszorral.
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék allapotat. « Cseréld ki az elhasznalodott részeket.
Kiilonleges karbantartas_elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti idészakonként, a hasznalattdl fliggden (Az EN6974-4 szabvany szerint).

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

A Gyarté garanciaja Pag. 60.

Karbantartas

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim stroja si pozorne pregitajte tuto prevadzkovu priruéku.

Zvaracie oblukové systémy MMA, TIG, MIG/MAG; zariadenia pre plazmové rezy, ktoré
sa v tejto priruéke oznacuju ako “stroje,” su uréené pre priemyselné a profesionalne
pouzitie.

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

Presved¢te sa, ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri pri_oblukovom reze a v oblasti potrebnych opatreni
ochranné a nudzové postupy.

Podrobné informacie moézete najst v brozurke “Montdz a pouzivanie oblukového

zvaracieho prislusenstva’::EN60974-9.

/N

W Uistite sa, Ze je zastréka a napajaci kabel v dobrom stave.

B Stroj vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skoér, ako pripojite zvaracie kable,
namontujete spojity zvarovaci vodi€, vymenite ktorékolvek diely v horaku alebo v napajaci
drétu, vykonate Gdrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu rukovat na stroj).

B Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je stroj vypnuty.

B Hned po skon&eni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrédy, rezaného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorlavé izolaéné podlozky.

B Stroj pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Stroj nevystavujte dazdu alebo
priamemu sineénému svetlu.

B Stroj pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom mieste
a spravne upevneneé.

B \ypary zo zvarania (zo rezania) odstrarite pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo
pomocou odsavaca dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania (zo
rezania) sa musi pouzit systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie
a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte (nerozrezavaijte) materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré

Bezpecnostné upozornenia
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sa nachadzaju v blizkosti takychto latok.

MA L O@O@Q O

Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie
(rezanie) (EN 169; EN 379; EN 175). V pripade poSkodenia masku vymerite; moze
cez nu prenikat Ziarenie.

Noste ohrfiovzdorné rukavice, topanky a obleCenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara rezaci obluk a pred iskrami (EN11611; EN 12477). Nenoste
zamastené oblec€enie, pretoZe iskry by ich mohli zapalit. PouZite ochranné skla, aby
ste ochranili fudi v blizkosti.

Neumoznite, aby sa hold koza dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Cerstvo
pozvaranymi dielmi.

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

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku s
Urovnou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné
osobné ochranné prostriedky Fig. 4.

/0N AN

Iskry zo zvarania (z rezania) mézu spdsobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.
Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.
Po dokonéeni zvarania vyberte elektrédu z Gchytu drziaka elektrédy. Uistite sa, i
Ziadna Cast elektrického okruhu Gichytu drziaka elektrédy sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt méze spdsobit prehriatie alebo vznik poziaru.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia m6zu pésobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit' s lekarom.

Toto zariadenie spifia poZiadavky technickych predpisov tykajlcich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je
zaru€ena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

Zabrante tomu, aby sa va$e telo dostalo medzi zvaracie kable. Udrziavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.
Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizSie k miestu zvaru.
Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o fu neopierajte. Minimalna vzdialenost Fig. 8
Da =cm 50; Db = cm.20.

Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionaine
ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na
nizkonapat'ovu verejnu rozvodnu siet, méze dojst’ k problémom pri zabezpeceni
zhody s elektromagnetickou kompatibilitou vzhfadom k ruseniu, ku ktorym méze
dojst’.

| ° |
P Zvaranie (Rezanie) v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

Ak je potrebné zvarat (rezat) v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje,
moznost zadusenia, pritomnost horlavych alebo vybuSnych materialov), tak sa
presvedcte, ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, zZe su
pritomné vySkolené osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. PouzZivajte ochranné
prisluSenstvo opisané v Casti 7.10; A.8; A.10 technickych udajov normy EN 60974-9.
Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

Ak na jednom dieli musite pouzit' viac ako jeden stroj alebo na diely pripojenom k
elektrine, tak hodnota kludového napatia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch méze
presiahnut bezpe¢né urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskor vyhodnoti opravneny
expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby prijali ochranné
opatrenia, ktoré st opisané v €asti 7.9 technickych udajov normy EN 60974-9.

A Dodatoéné upozornenia

Stroj nepouzivajte na iné ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

Stroj umiestnite na rovny pevny povrcha presvedcte sa, ze sa nemdze pohnut. Musi
sa umiestnit takym spdsobom, aby sa mohla po€as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram.

Stroj nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.
Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

PrediZzovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacésiu €ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodi¢om.
Nezablokujte nasavacie otvory na stroji. Neskladujte v nadobach alebo na policiach,
ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

Stroj nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy (napr.
kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli poskodit
kovové diely a elektricku izolaciu.
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Podmienky prostredia (EN 60974-1)

Stroj pouzivajte len pri nasledovnych podmienkach prostredia:

Teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

Relativna vihkost vzduchu < 50% pri 40 °C;

Relativna vlhkost vzduchu < 90% pri 20°C;

Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky atd.

Skladovanie

Teplota prostredia v rozsahu od -20 °C do 55 °C.
VZzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkostou, znecistenim a koréziou.

Likvidacia

Tuto stroj nelikvidujte po skon&eni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym odpadom.
Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych miestach,
uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi obratit sa na

ob

chod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka vyhradne likvidacie

zariadeni na Uzemi Eurdpskej unie (RAEE).

Popis zvaracky

Zvaracka je generator pradu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodi¢om, bezne znamym
ako MIG / MAG, ktory je vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo mierne zliatinovych oceli,

ne

hrdzavejlcej ocele a hlinika pomocou ochranného skla.

Elektricka technické udaje transformatora st ploché (stale napatie).

Zvaracka je transformator prudu pre manualne oblukové zvaranie s pouzitim elektrod s
povrchovou Upravou MMA a TIG s horakom, ktory pri kontakte vytvara obluk.

Dodavany prud je priamy.

Elektrické charakteristiky transformatora su klesajuceho typu.

Zvaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technoldgie.

Tento navod sa vztahuje na rad strojov, ktoré sa odliSuju v niektorych technickych
udajoch. Svoj model identifikujte na Fig.1.

Hlavné diely, Fig.1

ke

Pristupové dvere k priecinku cievky
Navijaci bubon cievky

Napajac¢ drotu

Napajaci kabel

Pripojenie hadice s plynom

Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
Konektor horaku

Pripojenia pre zvaracie kable.
Svorkovnica zmeny napéatia**

(Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny Stitok s idajmi. Fig. 2 zobrazuje ukazku tohto $titku.

B)

Nazov a adresa konstruktéra

Eurépska referenéna norma pre konstrukciu a bezpecnost zvaracieho
prisluSenstva

Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky

Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
Symbol dodavaného jednosmerného prudu

Pozadovany prikon:

17 striedavé jednofazové napétie, frekvencia

Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

Symbol naznacujuci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj

I)__Vykon zvaracieho okruhu

UOV  Minimalne a maximalne napéatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

Prad a prislusné normalizované napétie, ktoré dodava zvaracka.

Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a
ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).

AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.

12, U2
X

J) Udaje o zdroji napétia

K)
L)

M)

U1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)
1 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
Sériové Cislo
Hmotnost Fig. 4
Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpecnostné upozornenia

Technické Udaje hordka a napajaca drotu Fig. 5
Priemerna spotreba zvaracieho drétu a plynu:Fig. 10

Spustanie

ontaz a elektrické spojenia

/N

\ 4
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PresvedCte sa, Zze pred vykonanim tohto postupu je stroj vypnuty a zastréka nie je
zasunuta v zasuvke.

Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojeny stroj, je chranena bezpecénostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Zariadenie musi byt pripojené len na napajaci systém s uzemnenym ,neutralnym®
vodi¢om.

Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni. Fig. 11

Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktord odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené automaticky spina¢, ktora je vhodna pre maximalny dodavany



menovity prud (12 max) Fig. 4.1.

@ Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢&i méze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

® S ciefom uspokojit poziadavky normy EN61000-3-11 (Flicker), odpori¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom rozvodne;j siete s impedanciou nizSou ako Zmax =
Fig. 4,4.

» Napajaci konektor. Na technickom Stitku zvaracky je uvedeny efektivny absorbovany
prad “I1 eff’ ak je pouzity pri maximalnom vykone. Pripoj k zvaracke normalizovanu
zastréku (2P+ T pre 1Ph) zodpovedajucej kapacity na poskytovanie maximalneho vykonu.
Ak na zvaracke je pripojena zastréka 16A, tak postupujte podla pokynov na Fig. 4,2 .

Priprava zvaracieho okruhu MIG
bodu).
» Do zasuvky zvaracky** upevnite horak.
» Vyberte polaritu horaku**. Aby ste vybrali polaritu, tak postupuijte podla pokynov na Fig. 3 .

Montaz spojitého zvaracieho vodica

Pri montazi postupujte podi'a pokynov na Fig. 6.

Material a priemer drétu musi zodpovedat' valéeku napajaca drétu, kontaktnej Spicke a
puzdru hordka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnat problém s plynulym
pohybom drétu.

@ Pre spravnu prevadzku je dolezity tlak zatlacajuceho oto¢ného regulatora drétu. Ak

sa drét vySmykne, tak budu problémy so zvaranim. Ak je naopak prili§ tesny, tak sa
méze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horéka.

Namontujte ochranny plynovy valec** a znizova¢ tlaku**

B Ochranny plynovy valec umiestnite do pravej hornej polohy dostato¢ne vzdialenej od
oblasti zvarania. Pouzite podporné zariadenie zvaracky** alebo iné upevnené diely, aby
neexistovalo riziko padu alebo poskodenia.

Pri montazi postupujte podl'a pokynov na Fig. 7.

Priprava zvaracieho okruhu MMA

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Kabel prepojte s uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrédu upevnite do
Uchytky. Ohladom pripojenia a zvaracieho prddu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrody.

Priprava zvaracieho okruhu TIG

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Pripojte napdjaci konektor TIG horaka** k zapornému prislusenstvu na zvaracke a
upevnovacej elektréde. Horak musi byt vybaveny nastavovacim ventilom prietoku plynu.

> Pripojte’ pIynoyé potrubie TIG horaka k vystupu obmedzovaca tlaku, ktory je upevneny
k ARGONOVEMU ochrannému plynovému valcu.

@ Odporugané &asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom

dodavanom menovitom prude (12 max), st zobrazené na Fig. 4,3.
** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

@ DEFAULT SET

Po vykonani vSetkych krokov uvedenia do prevadzky zapnite zvaraci pristroj, otvorte
ochranny plynovy ventil a postupujte podla pokynov uvedenych v popise ovladacich

prvkov.Fig.1.
Vyberte proces zvarania MIG / MMA / TIG LIFT (LED zapnuté)

[1,1] MIG Zvaranie v synergickom rezime

[2],3] Vyberte typ materialu, ochranny plyn, priemer drétu TAB.99

@ Pri synergickej prevadzke su vSetky zvaracie parametre navzajom prepojené, ¢o
ulah¢uje nastavenie stroja.

[1,2] Zvaranie v nesynergickom rezime

[3] Vyberte zvaraci napétie. Sa pouZiva na volné nastavenie zvaracieho napatia.

[2] Nastavi rychlost spojitého zvarovacieho vodi¢a. Umozni vam volne nastavit
iba rychlost drétu.

[4] Nastavenie indukénej cievky. Tato moznost meni prenikanie a stabilitu

zvarovacieho obluka podla kovu a polohy zvarovania (plocha, vertikalna,
stropnad).

@ Pravidlom, ktoré by ste si mali zapamatat je, Ze nastavenie sa musi uchovat' v ramci
spodnych hodnét pre tenké kovy a zvySovat vo vztahu k hribke.
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[1,3] Zvaranie MMA: nastavitelné parametre

[2]
[8]

Nastavenie zvaracieho pradu.

“ARC FORCE” Zvysuje intenzitu zvaracieho prudu, aby sa predislo prilepeniu
obalenej elektrédy k zvaranému kusu, ked napatie obluku prili$ klesne.

@ Aby ste spojili zvaraci obluk s obalenou elektrédou, trite s fiou o zvarany diel a po
spojeni oblUka ju drzte stabilne vo vzdialenosti, ktord sa rovna priemeru elektrody
a v uhle priblizne 20 - 30 stupriov v smere, v ktorom zvarate.

[1,4] Zvaranie Tig: nastavitelné parametre

[2]
[6]

Nastavenie hlavného zvaracieho prudu.
“SLOPE-DOWN?” Cas za ktory sa po uvolneni tla¢idla horaka, zvaraci prad
zmeni z hlavnej hodnoty na koneénu hodnotu (koniec zvarania).

(D Aby ste spojili zvaraci obltk s TIG horakom, tak sa uistite, Ze je otvoreny ochranny
plynovy ventil. Rychlym istym pohybom sa dotknite bodom elektrédy a potom ho
odtiahnite od zvaraného dielu.

[7] Kontrolka zapnutia zvaracky

[8] Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s Gdajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpadjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou Uroviou vykonu.

VAV

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktoru by mal pravidelne vykonavat obsluhujuci pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

« Skontrolujte plynovu hadicu, kabel horaku a pripojenia uzemrovacieho kabla. ¢
Ocelovou kefou vycistite kontaktnt $pi¢ku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania
vymente. » Vonkajsiu €ast zvaracky vygistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drotu:

« Skontrolujte rovnobeznost, Gistotu a stav opotrebovania cievky drotu. Fig. 9 « Odstrarite
akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. « Vydistite
puzdro vodiacej drazky drétu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacdom a vysuste
ho stlaéenym vzduchom. ¢ Skontrolujte stav varovnych §titkov. * Vymerite akékolvek
opotrebované diely.

Vynimoéna udrzba, ktord musi pravidelne_v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici (Podla normy EN6974-4).

« Skontrolujte vnutornd &ast zvaradky a odstrante akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych Gistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, & su elektrické
pripojenia pevne dotiahnuté a &i nie je poskodena izolacia na kabloch.

Zaruka vyrobcu Pag. 60.

Udrzba

HR / SBR

Priru¢nik za upotrebu

A\

Procitati pazljivo ovaj priru€nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustav za lu¢no varenje MMA, TIG, MIG/MAG; sustavi za rezanje plazmom, koji su
ovdje navedeni kao “strojev”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.
Provijeriti da stroj postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci, u skladu sa
zakonom i pravilima za sprije€avanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem , rezanjem plazme, i sa potrebnim zastitnim mjerama i
procedurama u slucaju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u broSuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: EN60974-9.

/N

Provjeriti da su utikac i kabel struje u dobrom stanju.

Ugasiti stroj i izvuci utika¢ iz uticnice prije spajanja kablova za varenje, postavljanja
kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za napajanje Zicom,
vrSenja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku za prenosenje na
stroju).

Prije unoSenja utikaca u uti€nicu, provijeriti da je stroj ugasen.

Ugasiti stroj i izvuci utika€ iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ne smiju se dirati naelektrizirani dijelovi golom kozom ili mokrom odjeéom. Izolirati
se od elektrode, komada koji se reze i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog
dijela. Upotrijebiti rukavice, cipele i odjecu izradenu za taj cilj, kao i suhe, nezapaljive
izoliraju¢e podloske.

Upotrebljavati stroj u suhom, prozratenom prostoru. Ne izlagati stroj za varenje kisi ili
izravnom suncu.

Upotrebljavati stroj samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom mjestu i
ispravno postavljene.

Sigurnosna upozorenja
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B Ukloniti dimove varenja (dim koji se stvara tijekom rezanja) prikladnom prirodnom
ventilacijom ili upotrebljavajuéi sustav ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski
pristup za odredivanje granica izlaganja dimu varenja (dimu koji se stvara tijekom
rezanja), ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti (rezati) materijali koji su o¢i§¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili
koji su bili u blizini takvih tvari.

AAAN@®OSP O

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje (rezanje)
(EN 169; EN 379; EN 175). Zamijeniti masku ako je oste¢ena; oSte¢ena maska bi mogla
propustiti zraéenje.

B Nositi rukavice, cipele i odjecu otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri (EN11611; EN 12477). Ne smiju se nositi masne odjevne predmete
jer biiskra mogla zapaliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzaci elektroda, ik elektrode, ili tek rezane dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naoCale sa bo¢nim zastitama.

B Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog dnevnog
izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢a od 85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati
prikladna individualna zastitna oprema Fig. 4.

VAN

B |skre varenja mogu prouzrociti pozZar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektricni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanje ili pozar.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za isklju¢ivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajaméeno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izlozenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanijila izloZzenost elektromagnetskim poljima

(EMF) na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksiraju¢i ih sa ljepljivom

trakom.

Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize mogucée dijelu koji se vari.

Ne smije se variti drze¢i stroj za varenje objeSenim za tijelo.

Drzati glavu i trup $to je dalje moguée od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja

za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 8 Da = cm

50; Db = cm.20.

Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

f Varenje u riziénim uvjetima

B Ako se varenje (rezanje) mora vrsiti u rizicnim uvjetima (elektrino praznjenje, gusenje,
prisutnost zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak procjeni
navedene uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u
slucaju hitnoce.. Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 7.10; A.8; A.10 EN 60974-9
tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na poloZaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva na istom komadu koji se vari, ili u svakom
slu€aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-opterecenih voltaza na drzacima
elektroda ili plamenicima moze preéi sigurnosnu razinu. Provijeriti da ovlasteni stru¢njak
procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne mjere opisane pod
7.9 EN 60974-9 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao na primjer
za otapanje smrznutih vodovodnih cijevi.

B Postaviti stroj na ravnu stabilnu pvrsinu i provijeriti da se ne moze pomicati. Mora biti
postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe ali bez
rizika da bude prekriven iskrama.

B Ne smije se podizati stroj. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
vecdi presjek za kabel struje i da ima uzemljenje.

B Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj. Stroj se ne smije odloZiti u spremnicima ili na
policama koji ne jamé&e prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni
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prah (npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kausti¢ni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti
metalne dijelove i elektri¢ni sustav.

Ambijentalni uvjeti (EN 60974-1)

B Koristite stroj samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:

B Temperatura ambijente izmedu -10°C i 40°C;

B Relativna vlaznost £ 50% na 40°C;

B Relativna vlaznost £ 90% na 20°C;

B U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

Skladistenje
B Temperatura ambijente izmedu -20°C i 55°C.
B Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, ne€istoce i korozije.

Zbrinjavanje
Nemojte zbrinuti ovaj stroj na kraju njegovog radnog vijeka s obi¢nim kucanskim
otpadnom. Korisnik je duZan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i
reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se
tice samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je generator struje za varenje sa kontinuiranom zicom, poznato kao MIG
/ MAG, prikladno za varenje ugljicnog celika ili Celika lakih legura, nehrdajuéeg Celika i
aluminijuma, upotrebljavajuéi zastitni plin.

Elektricna osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

Stroj za varenije je transformator struje za ru¢no luéno varenje upotrebljavaju¢i MMA i
Isporucena struja je istosmjerna (+ -).

Elektricna osobina transformatora je padajuceg tipa falling type.

TIG oblozenih elektroda sa plamenikom koji pali luk dodirom.

Stroj za varenije je izraden upotrebljavajuci elektronicku INVERTER tehnologiju.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.
Pronaci vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule
B) Stalak namotaja Spule

Uredaj za napajanje Zice

D) Kabel za struju

E) Spojnik plinske cijevi

F) Sklopka ON/OFF.

Spojnik plamenika

H)  Spojnici za kablove za varenje.
1) Plo¢a za mijenjanje voltaze**

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C)  Simbol unutarnje strukture stroja za varenje
D)  Simbol predvidenog procesa varenja: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Simbol isporu€ene trajne struje
F) TraZzena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje
G) Razina zastite od krutih i tekuéih tvari
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektricnom praznjenju
1) Performanse kruga varenja
UOV  Minimalna i maksimalna voltaZa otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporuduje stroj za varenje.
X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV .Podrugje podesavanja struje i odgovaraju¢a voltaza luka
J) Podaci o isporu¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivha absorbirana struja
11 max Maksimalna absorbirana struja
K)  Serijski broj
L) Tezina Fig. 4
M)  Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja
Tehnicki podaci o plameniku i uredaju za napajanje zicom Fig. 5

Prosjeéna potrosnja zice i plina za zavarivanje Fig. 10
Paljenje
Sastavljanje i elektricnha prespajanja

B Provjeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj, zasti¢ena prikladnim sigurnosim
napravama (osiguraci ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

B Provjeriti da je stroj ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po€imanja ove radnje.

B Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

» Sastaviti dostavljene dijelove. Fig. 11

» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
ima automatska sklopka prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2max) Fig. 4,1.

@ Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
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na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti mozZe biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

@ Kako bi se udovoljilo rekvizitima norme EN61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendancu manju od
Zmax = Fig. 4,4).

» Utiénica. Efektivna vrijednost apsorbirane struje “I1 eff” oznacena
je na plogici s tehni¢kim podacima stroja za zavarivanje, kada se koristi pri
maksimalnoj snazi.. Spojite stroj za zavarivanje na normaliziranu uti¢nicu
(2P + T za 1Ph) kapaciteta dovoljnog za postizanje maksimalne snage.
Ako je utiénica 16A spojena na stroj za zavarivanje, slijediti upute iz Fig. 4,2.

Priprema kruga varenja MIG

» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguce
tocci koja se vari.

» Spojiti plamenik** na uti¢nicu stroja za varenje.

» Odabrati polaritet plamenika**. Za odabir slijediti upute iz Fig. 3 .

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 6.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku uredaja za napajanje zicom, kontaktnom
dijelu i napravi za odvajanje plamenika. .Ako se mjerenja ne podudaraju, moglo bi biti
problema sa nesmetanim prolazom Zice

@ Pritisak oble rucke za pritisak Zice vazan je za ispravan rad. Ako Zica sklizne, biti ¢e
problema sa varenjem; s druge strane ako je previse stisnuta, mogla bi se deformirati
i ne¢e nesmetano kliziti kroz plamenik.

Postavljanje cilindra zastitnog plina ** i reduktora pritiska**

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozaj, dalje od podruéja gdje se vrsi varenje.
Upotrijebiti stalak stroja za varenje** ili drugi fiksni dio kako bi se izbjeglo padanje ili
ostecenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 7.

Priprema kruga varenja MMA

» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize mogucée
toCci koja se vari.

> Spojiti kabel sa drzac¢em elektroda ** tna stroj za varenje i postaviti elektrodu u drzac.
Vidi upute proizvodaca elektroda koje se odnose na spajanje i struju varenja.

® Kod strojeva za varenije koji isporuéuju istosmjernu struju, vecina elektroda je spojeno
na pozitivni priklju¢ak, a samo pojedine elektrode (kao na primjer rutilne) se spajaju
na negativni prikljucak.

Priprema kruga varenja TIG

» Spojiti uzemljenje ** na stroj za varenje i na komad koji se vari, §to je blize moguce
dijelu koji se vari.

> Spojiti spojnik za struju plamenika TIG** negativnom priklju¢ku na stroju za varenje i
postaviti elektrodu. Plamenik mora biti osposobljen ventilom za podeSavanje protoka
zraka .

» Spojiti plinsku cijev plamenika TIG na izlaz reduktora pritiska postavljenog na zastitnom
plinskom cilindru ARGON.

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mmz2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 4,3.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Procedura varenja: opis kontrola i signala

Nakon §to ste izvrSili sve korake pustanja u pogon, ukljucite uredaj za zavarivanje,
otvorite zastitni ventil plina i nastavite s podeSavanjem slijedeci redoslijed prikazan u
opisu naredbi. Fig.1

Izaberite proces zavarivanja MIG / MMA / TIG LIFT (led

upaljen)

[1,1] MIG Zavarivanje u sinergistickom nacinu rada

[2],3] Izaberite vrstu materijala, zastitnog plina, promjera Zice TAB.99

@ U sinergijskom radu, svi parametri zavarivanja medusobno su povezani radi
olakSavanja podeSavanja uredaja.

[1,2] Zavarivanje u ne-sinergistickom nacinu rada
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Odabrati napon varenja. Upotrebljava se za slobodno podeSavanje napona
varenja

[2] Podesiti brzinu kontinuirane zice. Omogucava da operater slobodno podeSava
samo brzinu zice
[4] Podesavanje induktivnosti. To mijenja penetraciju i stabilnost luka varenja u

skladu sa metalom i poloZajem varenja (vodoravno, okomito, iznad glave).

@ Kao pravilo trebalo bi se sjetiti da podesavanje mora ostati na niskim vrijednostima za
tanke metale i mora se povecati proporcionalno sa debljinom metala.
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[1,3] Varenje MMA: parametri koji se mogu regulirati

[2]
[8]

Regulacija struje za varenje.

“ARC FORCE” Povecava intenzitet struje za varenje kako bi se sprijecilo
lijepljenje oblozenih elektroda na komad koji se vari, kada napon luka postane
prenizak.

® Za paljenje luka za varenje obloZzenom elektrodom, strugati je na komad koji se vari i
kada se upali luk, drzati je konstantno na udaljenosti koja odgovara promjeru elektrode,
pod lukom od oko 20 - 30 stupnjeva u smjeru prema kojemu se vari.

[1,4] Varenje Tig: parametri koji se mogu regulirati

[2]
[6]

Regulacija glavne struje za varenje.
“SLOPE-DOWN" Vrijeme tijekom kojeg, nakon otpustanja tipke plamenika, struja
za varenje ide od glavne vrijednosti do krajnje vrijednosti (kraj varenja).

(D za paljenje luka varenja sa plamenikom TIG, provjeriti da je ventil zastitnog plina
otvoren. Brzim i sigurnim pokretom, taknuti zatim privu¢i vrh elektrode od komada
koji se vari.

[7] Svjetlo upozorenja upaljenog stroja za varenje

[8] Signal termi¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termi¢ka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plo€ici sa podacima prekoraci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego Sto se isti oSteti. PriCakati da se ponovno uspostavi operacija,
a ako je moguce pric¢ekati jo§ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada

VAV

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika¢ iz uti€nice prije vr§enja radnji odrzavanja.
Redovno odrzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

« Provjeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « Ogistiti kontaktni
vrh i difuzer plina €eliénom Eetkom. Zamijeniti ako je istroSen. « Ogistiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja Spula Zice:

« Provjeriti poravnanje, €istocu i stanje istroSenosti valjka zice. Fig. 9 « Ukloniti metalni
prah taloZzen na mehanizmu za napajanje Zicom. * Ogcistiti vodilicu Zice sa rastvornim
sredstvom bez vode i odmasc¢ivacem i osusiti komprimiranim zrakom. * Provjeriti uvjete
upozoravajuéih naljepnica. « Zamijeniti sve istro$ene dijelove.

lzvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri€ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe (Prema standardu EN6974-4).

« Provjeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomocéu
komprimiranog zraka) i sa elektronic¢kih kartica (pomoc¢u vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za CiScenje). * Provjeriti da su elektriéni spojevi &vrsti i da izolacija kablova
nije oStecena.

Odrzavanje

Garancija proizvodaca Pag. 60.

SL

Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢éno preberite ta priro¢nik z navodili.

Ro¢ni varilni sistemi za oblo¢no varjenje kovin z MMA, TIG, MIG/MAG; sistemi za rezanje
s plazmo so v nadaljevanju navedeni kot “aparati”’; namenjeni so uporabi v industriji in
strokovni uporabi.

Zagotovite, da aparat instalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki, ki
morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka oblo¢nega varjenja (postopka rezanje s plazmo) ter
o ustreznih varnostnih ukrepih in ravnanju ob nevarnosti.Podrobne informacije lahko

najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no varjenje: :EN60974-9.

/N

W Preverite, da sta vti¢ in prikljucni kabel v brezhibnem stanju.

B |zkljucite aparat in potegnite vti€ iz elektricne vti¢nice pred postopki povezave varilnih
kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika ali
dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (aparat vedno premikajte tako, da
ga primete za rocaj).

B Preden aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izkljucen.

B Po kon¢anem delu takoj izkljucite aparat in potegnite vti¢ iz elektricne vti¢nice.

B Ne dotikajte se elektricnih delov z golo kozZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste rezali in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zas$¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Aparat uporabljajte na suhem in zratenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Aparat uporabljajte samo, e so vse pomi¢ne in nepomicne zas¢ite na svojem mestu
in pravilno vgrajene.

Varnostna opozorila
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B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z
uporabo sistemov prisilnega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja
(rezanja) je potrebno dolociti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in
Cas trajanja izpostavljenosti.

B Ne varite (rezite) materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so
se nahajali v bliZini teh snovi.

MAALAOO@E O

B Uporabljajte zas¢itno varilno masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje
(za postopke rezanja) (EN 169; EN 379; EN 175). PoSkodovano masko zamenjajte z
novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zas¢itite kozo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem (EN11611; EN 12477).
Ne uporabljajte mastnih oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zas¢itne
zaslone za za$¢ito oseb v bliZini.

B Gola koza ne sme priti v stik z vro€imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za
elektrode, odpadki z elektrod ali pravkar razrezani deli.

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko zas¢ito.

B Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali ve¢ja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih za&citnih sredstev Fig. 4

VAN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

B Nikoli varite ali rezite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjey, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, €e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po konCanem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode..
Preverite, da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika
tal ali ozemljitvenega vezja: zaradi naklju¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali
principa pozara.

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro€a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro€a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakeriji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehniénega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domac¢em okolju.

Za ¢imbolj ucinkovito prepre€evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne namescajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

Priklju¢ite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
Med varjenjem varilnega aparata ne obe$ajte na telo.

Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini varilnega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Fig. 8 Da = cm
50; Db = cm.20.

Naprava razreda A

Ta naprava je nac¢rtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so prikljuéena na nizkonapetostno javno elektri¢no
omrezje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko priSlo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zaréenja.

| Q |
f Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja (rezanja) treba opraviti v nevarnih pogojih (elektriéni udar,
dusenje, prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred
postopkom oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo
ukrepati, Ce pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v tockah
7.10; A.8; A.10 v zvezku EN 60974-9 — tehni¢ne specifikacije.

m Ce morate delati v viini, vedno uporabite zagitno plodéad.

m Ce je za eno mesto varjenja istodasno potrebno uporabljati veé varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, Ce je to potrebno, uporabiti vse potrebne
varnostne ukrepe, opisane v tocki 7.9 zvezka EN 60974-9 — tehni¢ne specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na primer za
zamrzovanje vodovodnih cevi.

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas zadel snop isker.

B Ne dvigujte aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vticev.

B Podalj$ke uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podalj§ku naj
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bo v takem primeru enak ali vedji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen..

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladiscite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah (npr. prah
Zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poskodovale kovinske dele in elektricno
izolacijo.

Pogoji okolja (EN 60974-1)

B Aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:

B Sobna temperatura mora biti med -10° C in 40° C;

B Relativna vlaznost zraka £ 50% pri 40°C;

B Relativna vlaznost zraka £ 90% pri 20°C;

B V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

Skladiséenje
B Sobna temperatura mora biti med -20° C in 55° C.
B Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za za$€ito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in rjo.

Varno odlaganje

Ko se mu izteCe Zivljenjska doba, aparata ne zavrzite kot navaden gospodinjski odpadek.
Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektricni aparat na zbirnem
mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na
trgovino, v kateri je izdelek kupil. To dolocilo se nanaSa samo na aparate, ki nastanejo
odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za varjenje z neskonéno Zico, obi¢ajno imenovan MIG
/ MAG, primeren za varjenje karbonska ali lahka jekla, nerjavec¢a jekla in aluminij z
uporabo varnostnega plina.

Elektricna lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

Varilni aparat je pretvornik toka za ro¢no oblo¢no varjenje z uporabo elektrod z MMA in
TIG prevleko, z gorilnikom, ki vzpostavi varilni lok ob stiku..

Izdelani tok je enosmerni (+ -).

Elektricna karakteristika pretvornika je padajo¢ega tipa.

Varilni aparat je izdela s pomoc¢jo INVERTERSKE elektronske tehnologije.

Ta priroénik se nanasa na vec vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih.
Pois¢ite vas tip aparata na Fig. 1.

Sestavni deli Fig. 1

A) Dostopna vratica do koluta

B) Nosilec koluta

C) Dovaijalnik Zice

D) Napajalni kabel

E) Prikljucek za plin

F) stikalo ON/OFF.

G)  Priklju¢ek za gorilnik

H)  Spoji za varilne kable.

1) Terminal za nastavitev napetosti**

Tehni€ni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Fig. 2 prikazuje primer take tablice .
A) Ime in naslov proizvajalca
B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme
C)  Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata
D)  Simbol za predvideni postopek varjenja: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E)  Simbol za enosmerni napajalni tok
F) Potreben odjem moci:
1 posamic¢na izmenic¢na faza, napetost, frekvenca
G)  Stopnja zasc¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi
H)  Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve
1) Ucinkovitost varilnega krogotoka
UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni

krogotok).
12, U2 Tok in pripadajo¢a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.
X Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko

&asa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na osnovi
10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).
AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoca krivulja napetosti.
J) Podatki o napajanju
u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)
11 eff Dejanski odjem toka
11 max Maksimalni odjem toka
L) Serijska Stevilka
M)  Teza Fig. 4
N)  Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila
Tehni¢ni podatki za gorilnik in dovajalnik zice Fig. 5

Povpreéna potrosnja varilne zice in plina Fig. 10
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Pogon

Montaza in elektri¢ni prikljucki

/N

B Preverite, da je elektricna vti¢nica, na katero je prikljuéen aparat, ustrezno zas¢itena
(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

B Pred tem postopkom preverite, da je aparat izklju€en in da vti¢ ni v elektriéni vticnici.

B Aparat morate prikljuciti izkljuéno na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in
predvidenim prikljuékom za ni¢elni vodnik.

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi. Fig. 11

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z avtomatsko varnostno stikalo, nastavljeno
na maksimalni napajalni tok (I2max) Fig. 4.1.

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljucitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuiti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

@ Za zagotavljanje ustrezanja dolocilom standarda EN61000-3-11 (Flicker) svetujemo, da
varilni aparat priklju¢ite na vmesnike elektriécnega omrezja, katerih impedanca (upor)
je manjSa od Zmax = Fig. 4.4
> Napajalni vti¢. Na tipski tablici varilnika je naveden dejanski tok »I1 eff«,
ki se porabi ob maksimalni mo¢i. Na varilnik priklju¢ite normaliziran vti¢
(2P+ T na 1Ph) z zmogljivostjo, ki ustreza za zagotavljanje najvecje moci.
Ce je na varilnik prikljuéen 16-amperski vti&, sledite navodilom na Fig. 4,2 .

Priprava varilnega krogotoka MIG

» Pritrdite osnovni vod na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, €im bliZje tocki varjenja.
» Prikljucite gorilnik** v vti¢nico na varilnem aparatu.
» lzberite polariteto gorilnika**. Za izbiro sledite navodilom na Fig. 3 .

Instalacija neskonéne zice

Zico intalirajte po navodilih na Fig. 6.

Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku Zice, stiku in poravnalniku
gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli tezave z nemotenim drsenjem Zice.

® Pritisk na Zico je pomemben za pravilno delo. Ce Zica drsi, boste verjetno imeli teZave
pri varjenju; €e pa je prehod Zice pretesen, se bo morebiti deformirala in ne bo gladko
drsela skozi gorilnik.

Instalacija varnostnega plinskega cilindra* in reduktorja tlaka™*

B Namestite varnostni plinski cilinder v pomonéni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata** ali kak§no drugo stabilno podlago, da ne bi
cilinder padel ali se poskodoval.

In$talacijo opravie po navodilih na Fig. 7.

Priprava varilnega krogotoka MMA

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, &im blizje tocki varjenja.
> Prikljucite kabel z nosilcem elektrode** na varilni aparat in vstavite elektrodo na nastavek.
Upostevajte navodila proizvajalca elektrod, kar zadeva prikljucke in podatek za varilni tok.

@ Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod priklju¢ena na
pozitivni priklju¢ek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZzene z
Rutilom), pa so priklju¢ene na negativni priklju¢ek.

Priprava varilnega krogotoka za TIG

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢im bliZje tocki varjenja.

» Prikljucite napajalni vod za TIG gorilnik** na negativni prikljuéek na varilnem aparatu in
vstavite elektrodo. Gorilnik mora biti opremljen z ventilom za nastavitev dovoda plina.

» Pritrdite cev za plin TIG gorilnika na izhod reduktorja tlaka, ki je montiran na plinski
cilinder zARGON zas¢ito.

@ Priporo€eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Fig. 4,3.
** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih signalov

Ko opravite vse korake pri zagonu, vklopite varilni stroj, odprite ventil za zas¢itni plin in
nadaljujte s prilagoditvami po vrstnem redu opisa krmilnih elementov. Fig. 1

Izberite postopek varjenja MIG / MMA / TIG LIFT (LED sveti)

[1,1] MIG Varjenje v sinergisticnem nacinu

[2],3] Izberite vrsto materiala, zas¢itni plin, premer Zice TAB.99

@ V sinergisticnem delovanju so vsi varilni parametri med seboj povezani, tako da
omogocajo lazjo nastavitev stroja.
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[1,2] Varjenje v ne-sinergisti€¢nem nadinu

[31 Nastavite varilni napon. Se uporablja za prosto nastavitev varilnega napona.
[2] Nastavi hitrost neskonéne zice. Omogoca prosto nastavitev samo hitrosti Zice.
[4] Nastavitev indukcije. Od nje je odvisna globina in stabilnost varilnega loka

glede na kovino in na polozaj varjenja (na vodoravni, navpi¢ni ploskvi, nad glavo)

(D Velja pravilo, da je nastavitve potrebno opraviti z nizkimi vrednostmi za tanke kovine,
ki se ve€ajo v sorazmerju z debelino..

[1,3] Varjenje tipa MMA: nastavljivi parametri

[2]
[8]

Nastavitev toka varjenja.
“ARC FORCE” Poveca jakost varilnega toka ter s tem prepreci, da bi se
oblozZena elektroda prilepila na kos za varjenje, kadar je lo€na napetost prenizka.

@ Za vzpostavitev stika mesta varjenja z obloZeno elektrodo, le-to podrgnite na kos, ki ga
boste varili, ko pa se vzpostavi vidni lok, jo enakomerno nastavite na razdaljo, enako
premeru elektrode in pod kotom priblizno 20 - 30 stopinj v smeri varjenja.

[1,4] Varjenje tipa Tig: nastavljivi parametri

[2]
[€]

Nastavitev glavnega varilnega toka.
“SLOPE-DOWN” Cas v katerem se, po popustitvi tipke na varilni pistoli, varilni
tok spremeni iz glavne v konéno vrednost (konéano varjenje).

@ Za vzpostavitev varilnega loka s TIG gorilnikom mora biti varnostni plinski ventil odprt..
S hitrim, zanesljivim gibom se dotaknite in takoj spet umaknite elektrodo mesta varjenja.

[7] Opozorilna lu€ka za varilni aparat pod napetostjo

[8] Opozorilo o posegu toplotne zascite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznaéen na identifikacijski tablici, preseZe, se sprozi toplotna
za$¢ita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakaijte, da se toplotna zaS¢ita resetira, po moznosti pa Se kaksno minuto vec¢.
Ce toplotna za$gita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obi¢ajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi¢ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

VAV

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrZevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri¢ne vticnice.

Redno vzdrZevanje mora opraviti delavec, zadolZzen za delo z aparatom, odvisno pa je
od pogostosti uporabe le-tega.

« Preverite plinsko napeljavo ter prikljucke kabla na gorilniku in ozemljitvenega kabla.. «
Ogistite konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krtago.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjajte.
« Ocistite ohisje varilnega aparata z vlazno krpo.

Ob vsaki menjavi zaloge Zice:

« Preverite, ali je kolut za Zico poravnan, cist in v dobrem stanju. Fig. 9 » Odstranite ves
kovinski prah, ki se je morebiti ulegel na mehanizem dovajalnika Zice. « O¢istite vodilo
Zice s topilom iz ogljikovega dioksida in odstranjevalcem mascobe ter ga posusite s
stisnjenim zrakom. « Preverite stanje opozorilnih znakov. « Zamenjajte vse obrabljene
dele.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata (V skladu s standardom EN6974-4).

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko
krtaco in ustrezna Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni

in da izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan.

Garancija proizvajalca Pag. 60.
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Eyxeipidio Xpiong

A\

Al0BAoTE TTPOCTEKTIKA TO EYXEIPIDIO XPAONG TIPIV O1YOTIOINCETE T avh.

Ta ouoTApata ouykOAAnong 16ou MMA, TIG, MIG/MAG; Ta ouoTAUaTa KOTTAG
TTAGOPOTOG TTOU AVAPEPOVTAI TNV TTAPOUCA WG «NXAvES» TTPooPIfoVTal yia BIOUNXAVIKI
Kl eTayyeAPATIKA XpAoN.

BeBaiwBeite 6T N pnxavr) £xel eykataoTabei kal eTmokeuddeTal uovo atd e€ouaiodoTnuéva
aroya Kai €191KoUG, CUUPWVA PE TO VOO Kal TOUG KAVOVIOHOUG TTPOANYNG OTUXNHATWY.
BeBaiwBeite 611 0 XeIPIOTAG €XEI EKTTAIOEUTET OTN XPAON Kal YVwpIdel

TOug KIVOUvoug TTou ouvdéovtal pe Tn diadikacia ouykOAANong dia NAekTpIkoU TOEou
(KOTTAG TTAAONATOG ), KAl Ta ATTapaiTnTa PETPA TTPOCTACIAG KAl TIG SladIKaaieg EKTAKTNG
avAaykng.

NemrTopepeiG TTANpo@oOpieg UTTAPXOUV OTO QUAAGDIO «EykatdoTaon kai Xprion Tou
€COTTAIONOU OUYKOAANONG dia NAekTPIKOU TOGou»: EN60974-9.

/N

B BeBaiwBeite 611 n Tpida kal To KAAWDIO gival o€ KaAR KatdoTaaon.

B YBAoTe TN pnxavA Kai ByaAte Tnv Tpila TIpIv ouvdEoeTe Ta KAAWSIO ouykOAAnong,
EYKOTAOTAOETE TO CUVEXEG GUPUA, AVTIKATAOTACETE OTTOIOBATIOTE £EAPTNHA OTN AuxVvia
1) TNV TPOPOd0Cia GUPHATOG, EKTEAECETE EPYATIEG CUVTAPNONG f METOKIVATETE TN UNXOVA
(xpnoipotroinoTe TN AaBr HETAPOPAG TTAVW OTN PNXAVA).

B [piv va TOTToBeTACETE TNV TIPIda aTNV UTTOdoXH PEUPATOG, BeBaiwdeiTe OTI N Pnxavh
eival ofnoTn.

B YBAoTe T Pnxavn Kai ByGaATe TNV Tpida HOAIG OAOKANPWOETE TNV £PYOCia 0OG.

B Mnv ayyiete Ta QOPTIOUEVA EEOPTANATA PE YUPVO dépUa ) uypd pouxiopd. Movwbeite
atrd 70 NAekTPODIO, TO €§APTNUA TTPOG CUYKOAANON Kal KGBe yeiwpévo TTpooBdaaciuo
HETAAAIKO €EAPTNUA. XPNOIYOTIOIEITE YAVTIO, UTTOBAUATA KAl POUXIOHS OXEDINOUEVO
€I0IKA yIo auTA TN XProN, KOl OTEYVA, TTUPIHOXA HOVWTIKA XaAAKIA.

B XpnoIYOTIOIEITE TN PNXAVA O€ NP0, KaAd agpi{dpevo Xwpo. Mn ekBETETE TN unxavr) oTn
Bpoxn 1 oTnv nAIoKr okTIvOBoAia.

B XPNOIUOTIOIEITE TN PNXAVA HOVO €Gv OAQ Ta TTAVEA Kal TO TIPOOTATEUTIKA €ival oTn B€on
TOUG Kal £X0UV TOTTOBETNOEI CWOTA.

B EgoAciyTte TIG avaBupiGoeig OUYKOAANONG (KOTTAG) ME KATAAANAO QuUGIKS €§aEPIOUO i
UE xpnon egaepioTripa Katrvou. Oa TIPETTEl va UTTAPXEI CUGTNMATIKA TTPOCEYYIon OTnV
agloAdéynon Twv opiwv £€kBeang o€ avabupidoelg GUyKOAANONG (avabupidoelg KOTTAG),
avaAoya pe Tn oUvOEaN, TN CUYKEVTPWON TOUG Kal TO XPOvo €KBeaNG.

B Mn ouykoAAGTE (KOBETE) UAIKG TTOU €xouv KaBapIloTei pe xAwplouxa SIOAUTIKG A TTou
€xouv BpeBei KOVTG O€ TETOIEG OUTIEG.

MAALA@®O@E O

B XpnoIyoTToIEiTE HAOKA GUYKOAANGONG HE adIakTIVIKO YuaAi KATGAANAO yia OUYKOAAACEIG
(d1adikaoieg kotrh) . (EN 169; EN 379; EN 175). AvTIKOTAOTAOTE TN HAOKQ €GV EXEI TTABE!
ZNUIG - EVOEXETOI VA UTTAPXEI EIOPON OKTIVOBOAING.

B PopdTe TTUpidaxa yavTia, UTTOdAUATA Kal POUXIOHO I VO TTPOCTATEWETE TO déPUa
gag amo TIG OKTIVEG Tou TOEOU KOTTAG Kal atrd omvenpeg (EN11611; EN 12477). Mn
@opaTe AiTapd evdupaTa KaBWg Ba uTTopodcav TTEPOUV GWTIA AT KATTOI0 OTTIVERpa.
XPNOIYOTIOIEITE TIPOOTATEUTIKA TIOPATIETAOUATA YIA VA TTPOCTATEUCETE AGAAQ ATOUA OTO
XWPO.

B Mnv a@rveTe TO YUPVO SEPUA VA EPXETAI OE ETTAPNA UE KAUTE PETAAAIKG EGaPTAMATA, OTTWG
n Auxvia, ol A\aB€g nAekTpodiwy, Ta aTEAEXN NAEKTPOdiWY, ) Ta TTPGCPATA CUYKOAANUEVA
eGapTApara.

B O1 peTaAAOUpPYIKEG Epyaaieg TTPoKaAOUV OTTIVENPEG Kal akideg Popdrte yuahid aopaAeiag
KOl TTPOCTATEUTIKA POTIWV.

B OopuBdTtnTa: Av egaitiag €1I0IKA £VTOVWYV EVEPYEIWV OUYKOAANGNG JIATTIOTWVETAI
HIa nuepAoia aTadun atopikng ékBeong (LEP) ion i avwrepn twv 85 dB(A), eival
UTTOXPEWTIKA N XPHon KatdAANAwv péowv atopikng TrpooTaaiag Fig. 4.

VAN

B O1 omVOrpeg GUYKOAANGNG (KOTTAG) HTTOPOUV VO TTIPOKAAEGOUV TTUPKAYIA.

B Mn ouyKoAAGTE i} KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA, aépia i avabupidoeig.

B Mn ouykoAAdTe 1} KOBeTe doxeia, KUAiVOpoug, deCapevEG j CWANVWOEIG GV dev £Xouv
eleyxBei amd €§ouaiodotnuévo TeXVIKO 1) €10IKG, 1 dev €XOUV Yivel oI KATAAANAEG
TIPOETOINATIEG.

B ATTOpaKpUVETE TO NAEKTPODIO OTTO TN POVAdA GUYKPATNONG Tou NAEKTPOdiou agou
OAOKANPWOETE TIG EpYaTieg oUYKOAANONG. BeBaiwBeite OTI Kavéva u€pog Tou NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG POVAdaG ouyKpATnong Tou nAekTpodiou dev ayyidel T KUKAWPOTA
yeiwong. H Tuxaia eTagr Toug UTropei va TTpoKaAEoEl UTTEPBEPUAVON A WTIA.

® HAekTpopayvnTikd Media EMF

To pevpa ouykOAAnong Trapdyel nAektpouayvnTikd Tedia (EMF) otnv mepioxry Tng
OUYKOAANONG KOl OTn OUOKEUr] OUYKOAANoNG. Ta nAekTpopayvnTikG TTedia PTTOpEi va
€TTNPEACOUV 1ATPIKA EYQUTELPATA, OTTWG TOUG BNUATOOOTEG.

Mpémer va AauPdvovtal €mmapkr MPETPA TTPOCTOCIOG YIO TOUG (QOPEIG  I0TPIKWV
epQuUTEUPATWY. Mo TTapdderypa, Ba TTPETTEl va epTTodideTal n TTPOoRACN TNV TTEPIOXN
XPAONG TNG OUOKEURG GUYKOAANONG. Ta dTopa Pe 1aTPIKA eP@UTEUPATA Ba TTPETTEl Va
oupBouAedovTal To yIaTPd Toug TIPIV TTANCIACOUV OTNV TTEPIOXA XPHONG TNG GUOKEUNG
OGUYKOAANONG.

AuTl n ouokeunl TANPOI TIG QTTAITACEIG TOU TEXVIKOU TIPOTUTIOU TIPOIGVTOG Yia
QTTOKAEIOTIKA XPAon o€ BIOUNXavikoUg XWPEOUG Kal yia €TTayYeAPATIKA Xpron. Asgv
egaopahifeTal N cuppOPPWaON pe Ta TTPORAETTOUEVA Opla yia TNV €KBeon Tou avBpwTTou
950068-01 24/05/05

Mposi1doTroINoEIg Ao PaALiagg

o€ NAEKTPOUAYVNTIKG TTEDIa O€ OIKIOKS TTEPIBAAAOV.

E@apudote TG TTapakdTtw TPOQPUAAEEIS yia Tnv elayioTotoinon Tng €kBeong o€

nAexTpopayvnTika media (EMF):

B Mnv oTékeoTe PeTagU Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta 800 KaAwdia
OuyKOAANoNG atré Tnv idia TTAEUpE TOU CWHATOG GaG.

B Orav gival duvatdv TUAIETE Ta KOAWBIA GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG Ta PE KOANTIKN Tavia.

B Mnv TUAiyeTe Ta KaAWDIa GUYKOAANGNG OTO CWHA OAG.

B >uvd£oTe TO KAAWDIO YEiwoNG TO KOPUATI TTou SoUAEUETE GTO TO dUVATOV TTANCIEOTEPT
OTO ONuEio OUYKOAANONG.

B Mnv exTeAEiTE CUYKOAANOT KPATWVTAG TN GUOKEUN KPEUATUEVN OTO OWHA GOG.

B KpatrioTe 10 KEQAAI Kal TOV KOPHS 0ag 600 TTIO PAKPIA YivETal OTTO TO KUKAwUO
OUYKOAANONG. Mnv epyddeaTte KOvTd, KaBIOUEVOG 1) OKOUUTTWVTAG OTN OUOKEUR
ouykoAAnong. EAdxiotn amméaTaon: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20

Yuokeu KAdong A

AuTA n ouokeun gival oxedlaopévn yia XpAon o€ BlounxavikoUg Kal eTTayyeAPaTIKOUg
XWPOUG.

Z€ KOTOIKIEG KOI O€ XWPOUG TTou ouvdéovTtal pe éva dnuoaio JiKTuo XaunAng Tdong Trou
TPOPOJOTEI OIKIGTIKA KTipIO, WPTTOPEi va UTTAPXOUV BUOKOAIEG yia Tnv €§ac@ANion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKA oupBaTdTnTa, EEQITIAG TWV OKTIVOBOAOUPEVWV 1
TWV aYWYIHWY TTOPEPBOAWY.

°

|§| Tuyk6AAnon (Komn) utré emikivduveg cuvelrikeg

]

B Otav epyddeaTte UTTO €TTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPITUOU, aoeuiia,
TTapoucia eUPAEKTWV ] EKPNKTIKWYV UAIKWYV), BeBaiwBeite &TI oI cuvBnAkeg éxouv
eAeyxOei TTponyoupévwg amod egouaiodotnuévo €idIkd. BeBaiwbeite yia Tnv TTapoucia
KATAPTIOWEVOU TIPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPEI VO ETTEYREI OE TTEPITITWOT KTAKTNG AVAYKNG.
XpnoiyoTtroleite Tov eEOTTAIOUO TTPOCTaCiag TTou Treplypdgetal oTta 7.10, A.8, A.10 Tou
EN 60974-9 Texvikr) TTpodiaypadn.

B Otav epyadeoTe O€ UTTEPUYPWHEVO UEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAATQOPHA aOPAAEIag.

B Edv mpéTmel va XpnoigoTroinBolv TTePIoTOTEPEG ATTO Yia pnxavr, r 6tav T1a pépn
ouvdEéovTal NAEKTPIKA, TO ABPOICUA TWV XWPIG POPTIO TAoEWV OTIG AABEG TWV NAEKTPODiWV
i OTIG Auxvieg utropei va utrepBaivel Ta dpia aopaAeiag. BeBaiwbeite 6T 0 cUVONKEG
€xouv agloAoynBei Trponyoupévwg atrd e§ouaiodoTnuévo €1BIKO yia va eEakpIBwoei eav
UTTAPXEI TETOIOG KivOUVOG KOl UIOBETACTE T PETPA TTPOOTACIAG TTOU TTEPIYPAPOVTAI GTO
7.9 EN 60974-9 TexvIkr TTpodiaypa®r €AV €ival aTrapaitnTo.

A Np600eTeg TTPOEISOTIOINTEIG

B Mn XpNOIPOTIOIEITE TN PNXAVH YIa GKOTTOUG GAAOUG aTTO aUTOUG TTOU TTEPIYPAQOVTAl, TT.X.
yla 10 ETAYWHA TTOYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B ToTroBeTAGTE TN UNXavr) o€ eTTITTEdN OTOBEPR ETMIPAVEIA, KOl BERAIWOEITE OTI dEV PTTOPET
va PETOKIVNOE. Oa TTPETTEI va TOTTOBETNBET PE TPOTTO WOTE VA UTTOPET va EAeyXOEi KaTd TN
XPAoN aAAG Bixwg Kivouvo va KaAugBei ue oTriverpeg ouykdAANoNG (KOTTAG).

B Mnv avaonkwveTe Tn pnxavi. H unxavi dev diabétel e§aptipara aviywong.

Mn xpnoipotroieite KaAWdIa HE Bapuévn pOVWON A XaAAPES EVWDOEIG.

B Xpnoiyotrolgite pmmaAavtéda pOvo €@OooV gival atmmoAUTWG aTrapaitnTo, Kal YE TNV
TTPOUTTO0EDN Va €XEl i00 1) HEYAAUTEPO TUAKA AT TO KAAWBIO PEUPATOG Kal va BIaBETEI
yeiwon.

B Mn PTTAOKGPETE TIG €1I06D0UG aépa TNG PNXAVAG. Mnv atmroBnkeUeTe TO GUYKOAANTH O€
doxeia | pa@ia TTou dev aePIOVTal ETTAPKWG.

B Mn XpnOIYOTIOIEITE TN UNXOV] O€ TTEPIBAAAOV OTTOU UTTAPXOUV OEPIQ, avaBupIdaoEig,
QAYWYIMEG OKOVEG (TT.X. pIviopaTa G181POU), UPAAUUPOG OEPAG, KAUTTIKEG AVOBUNIATEIG i
GAAoi TTapdyovTeg TTou uTropoUv va BAGWouUY Ta HETAAAIKG EEAPTANATA Kal TNV NAEKTPIKA
pévwon.

2uvlnkeg epiBaAlovrog (EN 60974-1)

B XpnoIYoTIoINGTE TO PNXAvNUa JOvo oTIG akOAouBeg TrEPIBAANOVTIKEG CUVONKEG:

B O¢ppokpacia TepIBEAAovTOG peTagy -10°C kal 40°C,

B ZyeTIKA Uypaoia aépa oxl avwTepn Tou 50% og 40°C,

B ZyeTIKA Uypaoia aépa ox1 avwTepn Tou 90% og 20°C,

B O aépag oTo yupw TTEPIBAANOV DV TIPETTEI VO TIEPIEXEI OKOVI, 0&éa, aépla A DIaBPWTIKEG
OUTIEG, KATT.

Atrobnkeuon

B O¢gppokpacia TepIBAAAovTog peTagu -20°C kai 55°C.

B Xpnoiyotroleite TTAvTa KATAAANAQ HETPA YIO va TTPOCTATEVUETE T UNXAVA OTTO TNV Uypaaia,
arrd TG akaBapaieg Kal atrod T Oopd.

A108g0N ATTOPPIMHATWY

Mnv BIOXETEVETE QUTH TN HNXAvA ME TA KAVOVIKA OIKIOKA aTToppidata oTo TEAOG
Tou Xprolpou KUkAou Qwng TnG.Eival otnv €uBuvn Tou XpAoTn n JdloxéTeuon QUTAG
TNG NAEKTPOVIKAG OUOKEUNG OTA EIDIKA Onueia TTEPICUANOYAG KAl avakUKAWONG Twv
NAEKTPIKWY OUCKEUWV 1, atreubuvBeite oTo KaTdoTNUa OTTOU ayopdoTNKE TO TTPOIOV.
AuTtr) n odnyia apopd POVO Tn BIOKETEUON CUOKEUWV OTO £80¢og Tn; Eupwtraikig
‘Evwong (AHHE).

Mepiypaen Tng pnxavig ouyk6AAnong
H pnxavr) ouyk6AAnong mapdyel pedpa yia ouvexr ouykoAAnon pe aUppa (MIG / MAG),
TToU €ival KATtGAANAN yia T ouykOAAnon avBpaka r eAappiV KPaudtwy atoaAiou,
avogeidwTo aToGAI Kal aAOUiVIO PE TN XPrON OEPIOU TTPOCTACIAG.
To NAeKTPIKG XOPAKTNPIOTIKO TOU HETACYXNMOTIOTA €ival eTTiTTEdO (0TOOEPN TAON).
H pnxavr) ouyk6AANong gival évag PHETaoXNUATIOTAG TAONG YIa XEIPOKivNTN OUYKOAANCN
160U, TTOU XpnolhoTrolEl NAEKTPOdIa pe emkdAuwn MMA kai TIG kai TTupad TTou
dnuIoupyei To TOEO KATA TNV ETTAQPN.
H pnxavr ouyk6AAnong €xel kataokeuaoTel pe Texvoloyia nAektpovikod ENAAAAKTH.
To Tmapexduevo pelpa €ival GUVEXEG.
To NAeKTPIKG XOPAKTNPIOTIKO TOU HETACYXNMUATIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.
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To TTapdv eyxeIPIdIO AVOPEPETAI OE PIA OEIPA PNXAVWY GUYKOAANONG TTOU dIagEPOuV WG
TIPOG OPICHEVA XAPAKTNPIOTIKA Toug. Bpeite To povtéAo oag oto Fig.. 1.
Kupia e§aptiparta Fig.. 1

A) OUpa TTPéoRacng OTo XWEO TOU TTnviou

B) Bdon Trnviou

C)  Tpogodoaia cUppaTog

D) HAekTPIKO KaAWdIO

E) 2U0vdeaon aywyou agpiou

F) AiakétrTng ON/OFF

2uvoeTrpag Auxviag

H) 2uvdEoElg yia KaAwdIa ouykAAAnoNG

1) Mivakag aAayng tdong*™

Texvikd oToIXEiO

YTmdpxel mvokida oToIXEiwv TTEvw OTn pnxavh ouykoAAnong. Fig. 2 Mapdadeiypa tng

TMVoKidag.

A)  Ovopa kai dielBuvVOon KATAOKEUOOTH

B) Eupwraikd TTpOTUTIO TTOU aQOopd TNV KATAOKEUN KAl TNV ao@AAEIa eEOTTAIGHOU
OUYKOAANong

C)  Zxedidypappa TnG ECWTEPIKAG DOPAG TNG MNXAVAG CUYKOAANGNG

D) 2xediaypappa TNG TTPoRAeTTOPEVNG dladikaaiag ouykoAAnong: D1: MIG; D2:
MMA; D3 TIG

E) 2xedIGYPAPMA TOU OUVEXOUG PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI

F) ATtraitoupevn 10X0G £10680u:

17 evaAacoobpevn piag @aong Tdaon, cuxvoetnta

Emriredo mpooTaciag amé ateped Kal uypd

H) >UpBoAo TTou Seixvel Tn duvatdTnTa XProng TG MNXavhAg ouykOAANong oe
TTEPIBAAAOV OTTOU UTTAPXEN TTIOAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWTEWV

1) ZUPTTEPIPOPA KUKAWUATOG OUYKOAANONG

UOV  EAGxIoTn Kai péyioTn Ton avolKTou KUKAWNATOG (aVOIKTO KUKAwUGA
OUYKOAANONG).
12, U2 lox0g kar avTioToIXn KAVOVIKOTTOINWEVN TAON OTTO TN PNXavr) CUyKOAANGNG.

X KUkAog epyaaiag. AvagépeTe yia TTO00 PTTOPEI va AEITOUpYEi N unyavr
OUYKOAANONG, Kal TTGO0G XPOVOG XPEIGeTal yia va kpuwael. O xpoévog
eKPPACeTal WG % pe Baon KUKAO 10 AeTrTwv (17.X. 60% onuaivel 6 AeTrtd
Aerroupyia kar 4 ATTTG SIOKOTTH).

AV Tedio puBuiong 1oxU0G Kal avTioToiXng Taong T0ou.

J) 2ToIXEia TTAPOXAG PEULATOG

u1 Tdaon e10600u (emTpeTTdpEVN avoxn: +/- 10%)

11 eff Tpaypatiki amoppo@olpevn I0XUG

11 max Méyiotn atroppo@oupevn 1I0X0G

K) Ap1Buds oe1pdg

L) Bapog Fig. 4

M)  ZupBoia acgaAciag: BA. Mpocidomroirosig Ac@aAeiag
Texvikd aToixeia Auyviag kai 1po@odoTn oUpuatog Fig. 5

Meon kaTtavaAwaon cuppaTog Kal agpiou ouykoAAnong Fig. 10

Ekkivnon

ZuvapHoAdynon Kol NAEKTPOAOYIKEG CUVBEDEIG

/N

B BeBaiwbeite 611 n uTTodoy PEUUATOG GTNV OTTOIa GUVOEETAI N UNXAVI) TTPOCTATEUETAI ATTO
KaTAAANAeG B1aTAgEIS ao@aAeiag (ao@AAEIa 1) auTOPATO BIAKATITN) Kal BIaBETE! yeiwan.

B BeBaiwBeite 611 N unyav €ival ofnoTh kai n 1pida dev gival oTnv uTTodoxr TTPIV
ekTeEAéOETE auTr TN Bladikagia.

B H ouokeun) TIpéTTel va ouvdeBei povo o€ €va oloTnua TPoPodoaiag PE TO “OudETEPO”
KOAWDIO YEIWHEVO.

» ZUuvapuOAOYAOTE Ta ETTINEPOUG EGAPTANATA TTOU UTTAPXOUV OTn cuokeuaaia. Fig. 11

» EAéy&re €av n mapoyr peupatog amodidel TNV TAon Kal Tn guxvoTnTa TTOU avTIGTOIXOUV
aTn PNxavr ouykOAANong kai €av dIaBéTel autéuaTo dIakOTITN KATAAANAN yia TO péyioTo
pevpa (I2max) Fig. 4,1.

@ AuTA n cuokeun 8ev TTANPOI TIG ATTAITACEIG Tou Kavoviopou IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ £va dnudalo SikTuo XapnARg Taong gival euBUvN TOU TEXVIKOU EYKATACTAONG
1 Tou XxpAoTn va BePaiwdei 6T uTTopei va auvdeBei (av ival atTapaitnTo, CUBOUAEUTEITE
TO QPopEa EKUETAAAEUONG Tou BIKTUOU BIAVONNG NAEKTPIKAG EVEPYEITG).

lMpokeiyévou va avtatrokpiveoTe oTig atmraitioelg Tou EN61000-3-11 (Flicker) oag
TIPOTEIVOUNE VO GUVOEETE TN CUCKEUN OUYKOAANONG OTa onueia dIETTa@ng Tou dIKTUoU
TPOPOJOaiag TToU £X0UV TTAYWYT XaunASTEPN atmd Zmax = Fig. 4,4.

» BUopa Tpo@odoaiag. ZTov TTVAKA TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY TNG HNXAVAG CUYKOAANoNg
avagéPETal N eTTAPKAG €viaon peupatog “I1 eff” Tmou katavaAwvetal éTav n Pnxavn
AeIToupyei oTNV avwTaTn 10X0. ZUvOEDTE OTN PNXAVE OUYKOAANONG éva TUTTOTTOINUEVO
BUopa (2P+ T per 1Ph) katdAAnAo yia Tapoxf nAekTpiopol péyioTng 10XU0G.
Av n unxavr) ouyk6AAnong eival ouvdedepévn pe Buopa 16A, akoAoubnoTe TIg 0dnyieg
Tou Fig. 4,2.

MpocTolpacia Tou KUKAWPATog cuykdAAnong MIG

» ZuvdEaTe TN yeiwan oTn pnxavr ouykOAANGNG kai To £§GpTNUA TTPOG GUYKOAANGN, 600
TTI0 KOVTA YiVETQI GTO ONUEI0 GUYKOAANONG.

» ZuvdéoTe TN )\uxvia** TNV UTTOd0XNA TNG UNXavrg OUyKOAANong.
» EmAEETE TNV TTOAIKOTNTA TNG AuXviag™. Ta va emAEEeTE TNV TTOAIKOTNTA aKkoAouBAOTE
TIG 0dnyieg Tou Fig. 3.

EykardoTaon Tou ouveXoUg GUPHOTOG

MNa eykatdoTaon, akoAouBnaoTe TIg 0dnyieg Tou Fig. 6.

To UAIKO Kal n JIGUETPOG TOU OUPHATOG Ba TTPETTEN va AVTIOTOIXOUV OTOV KUAIVOPIOKO

TPOoPodoaiag oUpUATOG, TO AKPO ETTAPNG Kal TO XITWVIO TNG Auxviag. Edv o1 diaoTdoelg

OEv QVTIOTOIXOUV, EVOEXETAI VO UTTAPXOUV TTPOBAANATA GTNV OPaAr Kivnon Tou oUpuaTog.

® H Triean Tng Aapng tieang oUppaTog gival onUAvTIK yia TN cwoTA Aeitoupyia. Edv 1o
oUppa yANioTpAael, Ba utrapgel TPOBANUa aTn cuykOAAnan. Edav gival TToAU o@ixTo,
UTTOPEi va TTapapgop@wei Kail va unv epvdel opaAd péoa amoé tn Auyvia.
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EyKaTAoTOON TOU TTPOCTATEUTIKOU KUAIVOpOU agpiou™™ Kal
TOU JEIWTHPA TTiEONG*™

B ToTroBeTAOTE TOV TIPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou ae 6pBia BEan, HaKPIG aTTd TV TTEPIOXN
OUYKOAANONG. XpNOIPOTIOINATE TO OTAPIYHA TNG HNXAVAG CUYKOAANGNG™ ] KATTOI0 GAAO
0oTaBEPS EEAPTNUA WATE VA PNV UTTAPXEI KivOUVOG TITWONG ) BAGRNG.

MNa eykardoTaon, akoAouBroTe TiGg 0dnyieg Tou Fig. 7.

MpocToipacia Tou KUKAWPATOG ouykdAAnong MMA

» ZuvOEOTE TN yeiwon** oTn unxavr) ouykOAANGNG Kai To €§GpTNUa TTPOG GUYKOAANGN, 600
MO KOVTA YiVETal OTO Onueio ouykOAANoNG.

» ZuvdéaTe To KAAWDIO PE TN BrAKN NAEKTPOBiOU™™ OTN PNnyavr) cuykOAANONG Kal avapTAoTe
TO NAEKTPADI0 OTN POVAdA CUYKPATNONG. ZUMBOUAEUBEITE TIG 0dnYiEG TOU KATAOKEUAOTH
TOU NAEKTPODIOU OXETIKG PE TN OUVOEDN Kal TO peUua GUYKOAANGNG.

2TIG UNXAVEG OUYKOAANGNG TToU aTrodidouv GUVEXEG PEUUA, TA TTEPICAOTEPA NAEKTPOBIO
gival ouvdedepéva aTo BETIKO TTOAO, KOI HOVO OPITHEVA NAEKTPODBIO (OTTWG QUTE PE
€TTIKAGAUYN POUTIAiOU), €ival ouvOEdEPEVA PE TOV aPVNTIKO TTOAO.

MpocToipacia Tou KUKAWPATOg ouykOAAnong TIG

» ZuvOEaTe T yeiwan** oTn unxavr) ouykOAANONG Kal To €§GpTNHa TTPOG oUYKOAANGON, 600
TTI0 KOVTA YivETal OTO ONEio ouyKOAANong.

» ZuvdéoTe Tn ouvdean 10xU0G Tou TUpoou TIG** oTov apvnTikd TTOAO TNG PNXavAg
ouykOAANong kai ToroBeTAOTE TO NAekTPOdI0. O TTUPOdG TTPETTEl va dlaBéTel BaABida
pUBUIONG TNG PONG aEpiou.

» Zuvdéate To owAfva agpiou Tou TTUpooU TIG aTnv €£000 TOu PEIWTAPA TTiEGNG TTOU
avapTdral o€ TTPOOTATEUTIKO KUAIVEpo agpiou ARGON.

(D Ta TpoTeivopeva TURpaTa (mmz2) Tou kaAwdiou ouykOAANangG, e BAaon To PéyioTo
@oprio (12 max), gaivovtal aTo Fig. 4,3.
** (Opiopéva povréAa Sev repIAapBdvouv auTté 1o e§ApTNHA).

Aladikaocia ouykOAANONG: TrEPIyPA@PR] EAEYXWV Kal

oNUATWYV
D
=V+
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n’;' S me
£

AQouU €xeTe KAVEI OAA TO BAPATA TNG EKKIVNONG, EVEPYOTTOINATE TN PNXAVH OUYKOAANGNG,
avoi§re TNV PBaABidag Tou TTPOOTATEUTIKOU QEPIOU KAl CUMPTTANPWOTE TIG PUBUioEIg
oUPQWVa PE TN OEIPd TTOU TTPAYUATOTIOIRBNKE OTNV TTEPIypagr| evioAwv. Fig.. 1

EmA£&ETe Tn Siadikacia couyk6AAnong MIG / MMA / TIG
LIFT (LED avappévo)

[1,1] MIG Zuyk6AAnon oe cuvepyIKN AgiToupyia

[2],3] EmiAoyn €idoug UAIKOU, TTPOOTATEUTIKOU aEpiou, BiapéTpou cUpHATOG
TAB.99

@ Y€ ouvePYIKN AeiToupyia, OAEG O TTOPAPETPOI OUYKOAANONG cuvdéovTal PETAEU TOUG
yia va SIEUKOAUVOUV TNV TTIPOGAPHOYT TNG HNXAVAG.

[1,2] MIG Zuyk6AAnon o€ PN-cuUVEPYIKA AgiToupyia

EmiAoyn Tng Tdong ouykOAAnong. XpnaiyoTrolgital yia eAeUBepn puBuion TNG
TaoNG OUYKOAANGNG.

PuBuigel Tnv Tax0TNTa TOU OUVEXOUG OCUPHATOG. ZAG ETTITPETTEI VO pUBICETE
eAeUBepa pévo Tnv TayxUTNTa TOU oUPUATOG.

[4] Pulpion eTraywyng. AlagopoTroiei Tn digioduan kai Tn oTaBepdTnTa TOU TOEOU
OUYKOAANGNG avaAoya pe To pETaAAo Kai Tn B€on cuykOAAnong (eTritredn, KAOeTN,
UTTEPKEIPEVN).

@ >€ YEVIKEG YPOUPEG, N pUBUION Ba TTPETTEN va gival XapnAr yia Ta AeTTTd pétalda, Kai
va augavel avaAoyikd Pe TO TTEXOG.
[1,3] Zuyk6AAnon MMA: puBuI{OuEVES TTOPAHETPOI

[2]
[5]

PUBuIoN TOu pedparog cuykGAAnong.

“ARC FORCE": Augdvel Tnv évtaon Tou peUPATOG GUYKOAANONG YIa va
atroPeuxOei N KOAANGN Tou £TTEVOUPEVOU NAEKTPOSIOU OTO AVTIKEIUEVO
OUYKOAANONG 6Tav N TAoT Tou TOEOU €ival TTOAU XaunAR.

(D MNa va dnuioupynBei 10 T6E0 CUYKOAANONG HE TO ETTIKAAUPPEVO NAEKTPOBIO, TTEPATTE
TO TTAVW OTO TUANG TTPOG CUYKOAANGN, Kai poAig dnuioupynBei To T6§0, KPATAOTE TO
oTaBepd o€ améoTaon ion Pe TN SIGPETPO TOU NAEKTPODIOU Kal O€ ywvia Trepitrou 20
— 30 poIpwyv TTPOG TNV KaTeUBUVON OTNV OTToIa CUYKOAAGTE.

[1,4] Zuyk6AAnon Tig: pubuIfOpEVES TTAPAUETPOI

[2]
[€]

PUBuION TOU TTPWTEUOVTOG PEUPATOG CUYKOAANONG.

“SLOPE-DOWN”: Xpdvog kaTd Tov 0TT0i0, HETA TNV atTeAEUBEPWON TOU PTTOUTOV
TOINTTI®AG, TO PEUPO OUYKOAANGNG OTAVEI aTTG TNV GPXIKA TIMA OTNV TEAIKN TIUA
(TéAog TNG GUYKOAANGNG).

@ MNa va epappdoete 10 160 GUYKOAANONG pe Tov TTUPood TIG, Befaiwbeite OTI N
TIPOOoTATEUTIKN BaABida agpiou ival avoikTh. Me pia ypriyopn, oTtabepr) kivnon, ayyigte
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KOl METE OTTOOUPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOSIOU OTO TURUA TTPOG CUYKOAANOT).
[7] Auxvia e13oTroinong AsiToupyiag UNXavng
OUYKOAANoONGg

[8] ZApa BeppIKAG BIOKOTTAG

Otav avaBel n evOeikTIKA Auxvia, n BepUIKA TTpooTaCia Eival EVEPYN.

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaaiag “X” TTou @aiveTal OToV TTivaka GTOIXEIWYV, Yo BEpuikA
S1akoT KAgivel Tn pnxavr Tpiv va TTpokAnBei {nuid. Mepipévere va TeBei ava o€
AeiToupyia kai, e@v gival duvard, TTEPIMEVETE HEPIKA AETTTE aKOUN.

Edv n Beppikr) SIGKOTTA CUVEXIOEI VO EVEPYOTTOIEITAI, N UNXAVF) GUYKOAANONG €XEl uTTEPBET
Ta KaVOVIKG eTTiTTeda ammdd00NAG TNG.

/N AN

>BAoTE To UYKOAANTA Kai BYGATE To BUCHA aTTO TNV TTPIC TIPIV EKTEAECETE OTTOINDATIOTE
€pyaagia ouvTpnong.

H TakTIK ouvTRpNnonN ekTeAEiTal TTEPIOBIKG ATTO TO XEIPIOTH avaAoya pe TN Xpron.

* EAéyéte TOv aywyod agpiou, To KaAWwdIO TNG AuXViag Kal TIG GUVOETEIG TNG Yeiwong. *
KaBapioTe 10 dkpo £ma@ng kai Tn didixuon agpiou pe a1dnpdéBouptaa. AVTIKATAOTAOTE TA
€dv €xouv @Bapei. « KaBapioTe To eEwTEPIKG TOU GUYKOAANTA pE UYPO TTavi.

K&Be popd TTou avTikaBIoTaTe To KAPOUAI CUPPATOG:

* EAéyETe TNV €UBUypPAUpIoN, TNV KaBapdTnTa Kail TN @Bopd Tou poAol oUpuartog. Fig. 9 ¢
AQaIpEoTe TUXOV §UopaTa PETAAAWY TTOU £XOUV EVOTTOTEDEI OTO PNXAVIOUS TPOPOdOTiag
oUppatog. « KaBapiote 10 XITwvio Tou odnyol oUppatog pe avudpo SIOAUTIKG Kal
KOBapPIOTIKO YPAOOU, KOl OTEYVWOTE TO PE TTETMIECPEVO aépa. « EAEyETE TNV KaTtdoTaon
TWV TTPOEISOTTOINTIKWY ETIKETWV. * AVTIKOTAGTAOTE TUXOV pBappéva eEapTiparTa.

H éktakTn ouvriApnon ekTeAeital amd eISIKEUPEVO TIPOOWTTIKG 1) £€0UaIodoTNUEVOU
NAekTPOASYOUG UNXaVIKOUGTTEPIOBIKA avdloya pe Tn Xprion (ZUPgwva pe TO TTPOTUTIO
EN6974-4).

* ENéyETe TO €0WTEPIKO TOU OUYKOAANTH Kal a@aipéoTe duxov OKOVEG TTOU €XOUV
evatroTeBei oTa NAeKTPOAOYIKG €€apTApaTA (UE TIETTIEGPEVO OEPA) KAl TIG NAEKTPOVIKEG
KAPTEG (ME TTOAU paAakr) BoUpTaa kal KatdAAnAa TTpoidvTa kaBapiopoul). « EAEyETe €dv ol
NAEKTPIKEG TUVOETEIG ival OPIXTEG Kal €AV EXEl POAPE N HOVWON TWV KaAWDiwV.

Eyyunon KaraokeuaoTij Pag. 60.

ZuvtApnon

RU

Paboyee pykoBoAcTBO

A\

[Nepen ncnonb3oBaHMEM MaLlWHbI BHUMATENbLHO NpoYnTarb paboyee pyKoBOACTBO.

YcraHoBknm ansigyroBon ceapkv MMA, TIG, MIG/MAG; yCTaHOBKWM AN pesku
nnasvon, fanee HasbiBaeMble “MalivHa’, npegycMOTpeHbl AN WHAYCTPUanbHOro 1
npodeccroHanbHOro UCNob30BaHUS.

Y6eamTbes, 4TO MalUvHa YyCTaHaBNMBAETCS U PEMOHTUPYETCS OMbITHLIM NePCOHAaNnoM, B
COOTBETCTBUM C HOPMATUMBaMM U NpaBuiamMmm TeXHUKK BGe3onacHocTu.

Heobxoanmo ybeanTbesi, 4To onepaTtop 06Gy4YeH UCMONb30BaHMIO U 3HAKOM C puUcKamy,
CBSi3aHHbIMM C NPOLIECCOM [YroBOW CBapku, (pPesku Oyroi), a Takke ¢ HeobxoanMbiMu
npaBunamn TexHWkM GesonacHocTV M aBapuitHbiMK npouenypamu.bonee nogpobHas
MHdOopmauusi npuBegeHa B Opowtope “Ob6opynoBaHue Onsi OyroBOW CBapku, €ro
ycTaHoBKa 1 ncnons3osaHune”: EN60974-9.

/N

B Y6eauTbCes, YTO BUMKa U kabenb NUTaHUsi HaXoOsTCA B XOPOLLEM COCTOSIHUN.

B BbIKNHOYMTL MaLLUHY U BbIHYTb BUSIKY U3 PO3ETKU NMUTAHWUS Nepen TeM, Kak COeanHATb
Kabenu cBapku, ycTaHaBnMBaTb HENPEPbIBHYHO MPOBOIOKY, 3aMEHSITb YacTU Fopeskv Unm
MeXaHV3M NPOTSHKKX NPOBOSIOKU, BLINOMHATL OnepaLmmn TexobenyxuBaHusi, nepemellarb
ee (Mcnonb3oBaTh PYKOSITKY, UMEIOLLLYHOCSt Ha annapare).

B [lepen TeMm, Kak nomellatb BUIKY B PO3€TKY MUTaHMUS, NPOBEPUTb, YTO MaluMHa
BbIKIO4eHa.

B Kak Tonbko pabota 3akoH4YeHa, HeOOX0AMMO BbIKMIOUYUTb MALLUHY U BblHYTb BUMKY U3
PO3ETKU NMUTaHUS.

B He poTparmBaTtbhCsi A0 YacTel nop HanpsikeHWeM OroneHHOW KOXeW UMM MOKpOW
ofexaon. dnekTpuyeckn M3onMpoBaThb YenoBeka OT AfeKTpoAa, OT pa3pe3aemon
[eTtanu M oT OOCTYMHbIX METannuM4yecknx YacTen, COeAMHEHHbIX C 3a3eMIIEHUEM.
Wcnonb3oBatk nepyatku, 00yBb, ogexay, NpesyCMOTPEHHbIE NS 3TUX Lenew, a Takke
CyX1e U30MMpOBaHHbIE HE BO3ropaemble KOBPUKK.

B Vicnonb3oBaTb MalUMHY B CYXOM W MpoBeTpMBaeMoM nomelieHun. He noasepratb
MalLUVHYy BO3ENCTBUIO LOXKASA UMK NPSIMOrO COMHLA..

B Vicnonb3oBaTb MaLUMHy TOSbKO B TOM Clly4ae, eCru BCe NaHenm 1 LWUTbl HAXOAATCS Ha
CBOUX MECTax W NpaBuIIbHO YCTAaHOBMEHbI.

MpeaynpexaeHnsa no 6e3onacHoOCTU

B YCTpaHuUTb AblMbl CBapKM (ObIMbl PE3KW), TOCPEeACTBOM COOTBETCTBYHOLLEN €CTECTBEHHON
BEHTUNSALMN UMW NPY MOMOLLIM YCTPOCTBA BbITSHKKM AbiIMOB. HeobxoaMMo npumMeHsiTb
cucTemMaTUYecKuii Noaxoa Ans OLeHKVW BO3NEeNCTBMSA AbIMOB CBapKM (ObIMOB pesku), B
3aBUCHMOCTY OT UX COCTaBa, KOHLIEHTPaLWK 1 NPOAOIMKUTENBHOCTU UX BO3LENCTBUSI.

B He npoBoguTb CBapKy (pe3aTb) mMaTepuanoB, OYULLEHHbIX XMOpPCOoAepX)Xalumm
BeLLecTBaMu, a Take NobrmsocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

950068-01 24/05/05

MAAL@O@G O

B /icnonb3oBaTh LMTOK CBApKN C 3aLUTHBIM OUMLTPOM (HEAKTUHUYHBLIM CTEKIIOM),
noaxoasawmM Ans npouecca ceapku (pesku) . (EN 169; EN 379; EN 175) . 3ameHnTb
€ro, eCrnvi OH NOBPEX/AEH; Yepes Hero MoXeT NMPOXOAUTL paanaLms.

B Hocutb nepyatku, o6yBb U HEBO3ropaemyto oAexay, 3alLyLLAtoLLYy0 KOXY OT nyyedn,
npounsBoanMbIX Ayron pesku, 1 oT uckp (EN11611; EN 12477). He HocuTb nponuTaHHyio
MacIoMm Wy CMasKov ofexay, MCKpa MOXeT NMPMBECTU K ee Bo3ropaHmio. icnonb3osaTb
3aLUMTHBIE 3KPaHbI A9 3aLLMTLl HAXOAALLMXCS PSOAOM NoAei.

B He goTtparnBaTtbCsi HE3aLLMLLEHHOWN KOXeN [0 packaneHHbIX MeTannmnyeckmx 4YacTten,
TaKuX, KaK: roperika, 3axum anekTpoaa, OCTaTK1 3NeKTPoAa, TONbKO YTo 0bpaboTaHHbIe
neranu.

B O6paboTka MeTanna npueBoanT kK OPMMPOBAHMIO UCKP 1 OCKOSKOB. HOCUTB 3aLLnTHbIe
OYKU, C 3aLLMUTON NO CTOPOHAM rMas.

B YposeHb wWyma: Ecnu BcneacTeune BbIMONHEHUS 0COBEHHO MHTEHCUBHOW CBapKu
eXe[HeBHbIN ypoBeHb BO3AeNcTBuA Ha pabotHukoB (LEPd) paBeH vnu npesbilaeT
85 nB(A), Heobxoaumo “cnonb3oBaTh MHAMBUAYaNbHbIe cpeacTsa 3awuTbl Fig. 4 .

VAN

B VIckpbl CBapKM (pe3kun) MOryT NPMBECTU K BOZHUKHOBEHMIO NoXapa.

B He npou3BoauTb CBapKy U pesky B 30HaX, Ae UMeIoTCsi BO3ropaeMbli ra3 unm napbl.

B He cBapvBaTh Unn pesaTtb €MKOCTM, 6anmoHbl, pesepsyapbl UK Tpy6bl, €CRK TONLKO
ONbITHBIA NepcoHan He NpoBepun U He ybeamncs, YTo C HUMKU MOXHO paboTaTb, U
MOArOTOBMI MX COOTBETCTBYIOLLMM 06Gpa3om.

B Y6paTb 2neKTpoA C 3axBaTa anekTpoaa, koraa ceapka 3aseplueHa. MpoBepuTb, YTo6GbI
3NeKTPUYECKU KOHTYP 3axBaTa dnekTpofa HWKaKoW 4acTblo He kacamncsi KOHTypa
3a3eMIIEHMSI UMW Kopryca: CryYaiiHbI KOHTAKT MOXET NPUBECTY K Neperpesy 1 noxapy.

® AMI AneKkTpoMarHUTHbIE Nonsi

CBapouHbIl TOK MPUBOAMT K CO3AAHWMIO 3MEKTPOMarHUTHbIX nonen (OMIM) psgom
CO CBApOYHbIM KOHTYPOM U CBapOYHbIM anmnapatoM. OfeKTPOMarHUTHble Moss
CMOCOGHbLI  BbI3bIBAaTbL HapylleHWss B paboTe MEeOMLMHCKMX MPOTe30B, TakuX, Kak
3M1EKTPOKAPANOCTUMYTISTOPbI.

[omxHbl 6bITb NPEANPUHATLI COOTBETCTBYIOWME MEPbI ANS 3alUTI NOAENH, UMEeLMUX
npoTesbl. Hanpumep, He0BGX0AUMO OrpaauTb AOCTYN B 30HY SKCMIlyaTauuy CBapoYHOro
annapara. HocuTenu MeauumMHCKMX NPOTe30B AOHKHbI MPOKOHCYIBTUPOBATLCS C BPa4oM
nepen NpubnuXeHNeM K 30He SKCnyaTauum CBapoYHOro annapara.

[NaHHoe o6opynoBaHue oTBedaeT TpeBGoBaHNSAM TEXHAYECKOrO CTaHAapTa Ha NPoAYyKUMIO,
npeaHasHaYeHHyl  UCKMIOYUTENBHO AN MPOgEeCcCMOHanbHOTO  UCMONb30BaHUA B
NPOMBILUNIEHHBLIX MOMELLeHUsX. He rapaHTupyeTcs cOoBMAeHe HOPM OrpaHuyeHust
BO3AENCTBUA Ha MIOAEN, NPeAyCMOTPEHHBIX A GbITOBbIX NOMELLEHUIA.

Pekomenayetcsi npeanpuHuMaTh criedyloliMe Mepbl NpefoCTOPOXHOCTU B LiensiX

CBefeHUs1 K MUHUMYMY BO3[eNCTBUS 3neKTpoMarHuTHbIX nonen (AMM):

B He nomeLlaTth Teno Mexay CBapo4HbIMU NpoBoAaMu. [lepxkaTb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OJHOW W TOW e CTOPOHbI Tena.

B [0 BO3MOXHOCTV CMNNecTV BMeCTe CBapOYHble NPOBOAA M 3aKpenuTb UX KMEeKoN NeHTO.

B He obopaumnBaTb CBapouHble NpoBoda BOKPYr Tena.

B [loacoeanHsTb NPOBOA, 3a3eMreHns k obpabaTbiBaeMoit getany kak MOXHO bnvke k
cBapvBaeMoii NOBEPXHOCTU.

B Bo Bpems CBapku He BellaTb Ha cebs cBapoYHbIi annapar.

B [lepxxaTb rofioBy ¥ TYNOBULLE Kak MOXHO AasibLiie OT CBapO4HOTro KOHTYpa. He pabotatb
PSAOM CO CBAPOYHbLIM arperaTtom, CUAs Ha HeM UMK onMpasicb Ha Hero. MUHMManbHoe
paccTosiHue: Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

O6opynoBaHue knacca A

O6opyaoBaHWe, CNpoOeKTUPOBaHHOE ANns NpodeccroHanbHOro UCMOMb30BaHWA B
NPOMBbILLUNEHHbIX NOMELLEeHUAX.

B GbITOBbIX ycnosBmax wuUnu B NOMeELUeHUAX, OCHaLLUEeHHbIX ObITOBON  CETbIO
3HepFOCH66)KeHI/I9| HU3KOIO HanpsXeHna AOna  >KUnbix 3L|aHI/IVI MOXEeT OKa3aTbCsA
HEBO3MOXHbIM rapaHTupoBaTb cono,qume TpeGOBaHMVI no 3]'IeKTpOMaI'HI/ITHOI7I
COBMECTUMOCTU MO NPUYMHE BbI3BaAHHbIX UINMN OTPa)KeHHbIX NoMeX.

CBapka (Pe3ska) B ycroBusix pucka

B Ecnu cBapka (pe3ka) AOMmKHa MPOBOAUTHLCHA B YCNOBUSAX MOBbLILWEHHOrO pucka
AMNEeKTPUYECKUX Pa3psifoB, YOYLWEHUs, B MPUCYTCTBUM FOPHOYKUX UMU B3PbIBYATHIX
BELLECTB, HEOBXOANMO, UTOBObI OTBETCTBEHHIN 3@ PabOTY, UMEIOLLMIA 4OCTATOUHBIN ONbIT,
OLIeHUN 3T ycnoBusi. Y6eanTbes, YTO NPUCYTCTBYIOT MioaW, YMELME okasaTb Mepb!
nepBoii MOMOLLM B criyyae aBapuu. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CpeacTBa 3aluThl,
onucaHHble B 7.10; A.8; A.10 TexHuyeckon cneundmkaumm EN 60974-9.

B Ecnu HeoGxoaumo paGoTaTb B MOMOXEHUAX, NPUMNOAHATLIX OT rnona, Bceraa
ncnonb3oBaTb Nnatgopmy 6e3onacHoOCTU.

B Ecnu Ha ofHoWM Jetanu paGoTaloT HECKOSbKO MalluuH Unv paboTbl NpoBOAATCS Ha
3MNEeKTPUYECKN COEQUHEHHbIX AeTarnsiX, XONoCToe HamnpsikeHue, UMetolleecs Ha
[epxaTene aneKkTpoaa Uin Ha ropenkax, MoXeT CYMMUPOBaTLCS, NpeBbILasi npeaen
6e3onacHocTi. Heobxoammo, 4To6bl OTBETCTBEHHbIN 3a paGoTY, UMEILLMIA OCTAaTOHbI
OMbIT, OLEHUN NPeABapUTENIbHO HAnMMYMe pyUcka U NMPUHSN HYXHble Mepbl 3aLLuThl,
ykasaHHble B 7.9 TexHu4eckow cneumdukaumm EN 60974-9.

A DononHuTensHble NpeaynpexaeHns

B He ncnonb3oBaTb MalMHYy B HEMNPEAYCMOTPEHHbIX Lenax, Hanpumep, Ans
pasMopaxusaHus Tpy6 BOLONPOBOAHOM CETU.

W [lOMeCTUTb MaWMWHY Ha NJIOCKYI MOBEPXHOCTb, YCTONYMBYIO U HEMOABUXHYIO.
MonoxeHune [OMKHO oBecneymBaThb LOCTYN A4S KOHTPOSS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
NOPaXEHNS1 UCKpaMMU.

B He nogHumarts MawuHy. CUCTEMbI NOAbEMA HE NPegyCMOTPEHbI.

B He ucnonb3osaTtb Kabenu C U3HOWEHHOW W30MsAUMen UM ¢ ocnabneHHbiMu
COEANHEHNSMU.

B /crnonb3oBaTh AMeKTPUYECKUIA YASIMHUTESb TONBKO TORAA, KOraa 3T0 He0GX0AMMO, 1 NpU
YCOBWU, YTO OH UMEET OAMHAKOBOE W BonbLLee CeYeHune, Mo CPpaBHeHNHo C kabenem
MUTaHUS, a TaKKe UMEET NPOBOAHMK 3a3EMIIEHMSI.
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B He GnokupoBaTtb Bo3dyxo3abopHoe oTBepcTe MaluvHbl. He nomeliatb annapar B
KOHTeWHepbl Uniu Wwkadbl, 63 COOTBETCTBYIOLLEH BEHTUNSALWN.

B He ucnonb3oBaTb MallUvHy B MOMELLEHUSIX, COAepXallMX: ra3, napbl, NpoBoAsLine
MOPOLUKN (Hanp., Mbiflb OT NUIMEHWUS HANUMBbHWUKOM enesa), BO3AyX, HACbILLEHHbI
COonsIMK, WENOYHbIMU Napamu ¥ NpoYnMHK BeELLeCTBaMU, MOTYLUMMU NOBPEAUTb
MeTannu4eckme YacTu 1 aNEeKTPUYECKYIO U30MALMIO.

YcnoBus okpyxatowen cpeabl (EN 60974-1)

B /lcnonb3yiiTe annapaT TOMbKO B CreAyoLLMX YCIIOBUSX OKpYXatoLlen cpeapl:

B Temnepatypa okpyxatoLei cpeabl ot -10°C go 40°C;

B OTHOCUTeNbHas BNaXHOCTb BO3AyXa He AormkHa npesbiwatb 50% npu 40°C;

B OTHOCUTENbHas BNaXHOCTb BO3AyXa He AommkHa npesbiwatb 90% npu 20°C;

B OKpyXaloLLuii BO3AyXx He AOIHKEH COAEPXaTb MbINW, KACIOT, ra3oB, e4KUX BELLEeCTB U T. 4.

XpaHeHue

B Temnepatypa okpyxatoLien cpeapbl ot - -20°C pgo 55°C.

B Bcerga ucrnonb3yiTe Hagnexaluue CpeacTsa Ans 3almThbl annapara oT Braru, rpsiau
1 KOPPO3UK.

H

YrTunusauma
He yTtunuampyiiTe aTOoT anmapaT BMecTe C OGblYHbIMU GbITOBLIMM OTXOZ4aMu Mo
ncTedeHnn cpoka ero crnyx6bl. B 06s3aHHOCTU nonb3oBaTensi BXOAWUT AOCTaBka 3TOro
aneKkTpuYeckoro oGopynoBaHWs B MNYHKT cBopa OTXOA0B, CheuvanuaupyoLmincs
Ha yTunusaumm u nepepaboTke anekTpuyeckoro obopydoBaHUA UMM B MarasuvH, B
KOTOpOM 6binio NpuoGpeTeHo n3aenue. ATO NONOXKEHWE KacaeTcs TONMbKO YyTUIUsaumm
obopyanoBaHus Ha Tepputopumn EBponerickoro Cotosa (WEEE).

OnucaHue cBapo4yHOro annaparta

CBapoYyHbIii annapaTt — 9TO reHepaTop Toka Ansi HempepbIBHOW CBapku MPOBOMOKOW,
HasbiBaemoin ob6blvHO MIG / MAG, nogxogswvin Ans CBapku C MCMNOMb3oBaHUEM
3alYMTHOTO rasa YrrepoauCcTON WU HU3KOMETMPOBaHHOW CTanu; [Ansi CBapku
HepkaBeloLLeii cTanm u anioM1MHUS.

OrnekTpuyeckasi xapakTepucTuka TpaHcdopmatopa - NIockoro Tuna (MocTosiHHoe
HanpshkeHve).

CBapoyHbIl annapart sBnseTcs TpaHcopMaTopoM Toka Ans Py4YHOW LyroBOW CBapku C
NOKPbITbIMKM 3nekTpogamu B pexxumax MMA u TIG ¢ ropenkoi KOHTakTHOro Bo3byxaeHus
ayru.

BbipabaTbiBaeTC NOCTOSHHbIN TOK.

OrnekTpuyeckas xapaktepucTvika TpaHcpopmaTopa - nagatoLero tuna.
CBapoyHbIi  annapat Cco3faH Mpu  UCMONb30BaHUM  3TIEKTPOHHOW
MHBEPTOPA.

TeXHonornm

PyKOBOﬂ,CTBO OTHOCUTCA K pAQY CBapO4HbIX annapaTtoB, OTIUYaLWMXCA Opyr OT Apyra
HEKOTOPbIMW XapaKTepucTtukamun. M,EleHTVI(*)VILlVIpOBaTb MMEILLYOCA Y BaC MOAENb Ha
Fig. 1.

maBHble yacTu Fig.1

A) MaHenb JocTyna K OTCeKy KaTyLUKX

B) MoTanka, Ha KOTOpyt0 HacaXMBaeTCs KaTyLuKa

MexaHn3m npoTsiKKW NPOBOIOKM

Kabenb nutaHus

E) Bxop 3awmuTHoOro rasa

F) Boikntouatens BKI./OTKI1 (ON/OFF) BkMtoYEHUS Ui BbIKIMIOYEHNUS

G)  KpenneHue ropenku
H) MopkniodeHnsa ans kabens cBapku
1) KneMMHUK n3ameHeHns HanpskeHna™

TexHnYyeckue gaHHble

Tabrnuuka ¢ AaHHBIMM MMeeTcs Ha cBapoyHom annapate. Fig. 2 - npumep camon
TabnnuKkn.

A) HavmeHoBaHwue 1 agpec npoussoanTens

B) CnpaBoYyHbI €BPONENCKUIN CTaHAAPT MO CTpoMTENLCTBY M BesonacHocTH
CBapOYHbIX anmnapaTtoB

CuMBON BHYTPEHHE CTPYKTYpbl CBApOYHOro annapara

CumBon npedycMoTpeHHol npoueaypbl ceapku: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG
E) Cu1MBON NPOU3BOANMOrTO NMOCTOSIHHOMO TOKa

F) Heobxoammblii TUMN NUTaHKSA:

17 MNepemeHHOe oaHOMa3Hoe HanpskeHue; YactoTa

CTeneHb 3aWyTbl OT TBEPAbIX WU KUOKUX Ten

CumBoOn, ykasblBalOLLMIA Ha BO3MOXHOCTb UCMOMb30BaTb CBAPOYHbI annapar B
cpefe C pPUCKOM 3MNeKTPUYECKUX pa3psiaoB
1) XapaKTepUCTUKN KOHTYpa CBapKN
U0V MuHumanbHoe u MakcMmarnbHOe XONoCToe HanpspkeHue (OTKPbITHIA KOHTYP
CBapKw).
ToK 1 COOTBETCTBYIOLLIEE HOPMAaNM30BaHHOE HaNpsPKeHne, NPov3BoAMMOoe
CBapOYHbIM annapaTom.
X PaboTa cBapku. Yka3blBaeT, CKONbKO BpEMEHN MOXeT paboTaTb CBApOYHbIN
annapar v CKOnbKO BPEMEHW OH JOMMKEeH NpocTanBaTh AN OXNaXKAEeHUS.
Bpemsi BbipaxeHo B % Ha OCHOBE LivKNa NPOAOMMKUTENBHOCTEIO 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3HavaeT 6 MuH. paboTbl 1 4 MVH. nay3bl).
AV [lnanasoH perynmpoBaHusi TOKa 1 COOTBETCTBYIOLLErO HaNPshKeHNs Qyru.
J) _[aHHble, OTHOCHALUMECS K IMHWUW MUTaHUSA
u1 HanpspkeHne nutanns (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%)
11 eff 3OdppekTnBHBIN NOrMOLLEHHBIN TOK
11 max MakcvMarnbHbIV NOrMOLLEHHBIA TOK
K)  CepwuitHblii Homep
L) Macca Fig. 4
M)  Cumeonbl 6e3onacHocTi: CMOTpu NpeaynpexaeHns no 6esonacHocTu
TexHn4eckne AaHHble ropenkn n MexaHn3ma npoTarveaHnsa npoeonoku Fig. 5
CpeAHui pacxop NPOBONOKM U cBapo4Horo ra3a Fig. 10

12, U2
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Myck B paboty

COopka u anekTpuyeckoe coeguHeHue

/N

B Y6eanTbecsl, UTO PO3ETKa MUTAHWSA, K KOTOPOW MOACOEeAMHEHa MalluHa, 3aliMiieHa
npefoxpaHUTENbHBIMU YCTPOWCTBAMM (NNaBKME NPefoXpaHUTENU UM aBTOMaTUYeCKUi
BbIKITHOYATESb) U COEAMHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIIeHUsI.

B Y6eauTbCsi, YTO MalUMHA OTKIOYEHa M OTCOEAMHEHA OT PO3ETKU NUTaHUS BO BpPeMSI
BCEX 3TarnoB nycka B pabory.

B MpuGop MOXeT NOAKMIYATLCS UCKMIOYUMTENBHO K CUCTEME INEKTPONUTAHUS,
OCHalLLeHHON 3a3eMIEHHON HENTParbHo.

» Cobpatb oTcoeanHEHHbIe YacTu, Haxoasimecs B ynakoske. Fig. 11

» MNpoBepuTb, YTO 3nekTpuyeckas NUHUs obecneymBaeT HanpsikKeHWe U 4acToTy,
COOTBETCTBYOLME TpebyemMblM CBapOYHOMY annapaTty, ¥ YTO OHa OCHalleHa
aBTOMaTUYeCKU BbIKMOYATENb, NMOAXOASAWMM AMS MPOU3BOAVMMOIO MaKCUMarbHOTo
HOMUHanbHoro Toka (I2max) Fig. 4,1.

@ [aHHoe obopynoBaHue He oTBevaeT TpeboBaHuaM ctaHgapTta IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee noakntoyeHns k 6bITOBOV CETU AHEProCHaBXeHNs1 HU3KOTO HanpsXKeHNs
MOHTaXHUWK UNK Nonb3oBaTeNlb HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOGbl y3HaTb O
BO3MOXHOCTU €ro noakrnoyeHne (npu HeobxoammocTn obpaTUTbLCA B OpraHusauuio
3HeprocHabxeHus).

® Yto6bl 06ecneunTb cooTBeTCTBME TpeboBaHuaM ctaHgapta EN61000-3-11 (Flicker),
pekoMeHyeTCs NoAKMIYaTk CBapOYHbIV annapar K pasbeMam CeTu aNeKTponuMTaHns
C HaVMeHbLUUM MOMNHbIM conpoTuBneHnem Zmax = Fig. 4,4.).

» LllltencenbHasa BumnkKa anekTponuTtaHus. Ha TexHuyeckon Tabnuyke cBapo4HOro
annapara yka3saH apeKTUBHbIN NoTpebnsembiii Tok “I1 eff’ npu ncnonbaoBaHuM Ha NONHyo
MoLLHOCTb. [oAcoeanHUTE K CBApOYHOMY annapaTy CTaHAapTHYIO LUTENCENbHYH0 BUMKY
(2P+T ansa 1Ph), cooTBETCTBYHOLLYYHO MPOV3BOAUTENBHOCTMU NMPU MaKCUMAribHOW MOLLIHOCTM.
Ecnu k cBapo4HOMy annapaty noAcoeAuHeHa LTencenbHas Bunka Ha 16A, cnepyire
ykasaHusm Fig. 4,2.

MoprotoBKa KOHTYypa cBapku MIG

» CoepnHnTb Kabenb Macchbl CO CBapOYHbIM annapaToM 1 CO CBapMBaeMOW AeTarnbto, Kak
MOXHO OrnvpKe K Touke paboTbl.

» CoenuHuTb ropenky™* ¢ po3eTkol CBapOYHOro annapara.

» BbibpaTb nonspHocTb ropenkn**. [ins Beibopa crnepyite ykasaHuam Fig. 3

YcTaHoBKa HenpepbIBHOW MPOBOSIOKN

Mo ycraHoBke cnepoBaTb MHCTPYKUmaM Fig. 6.

MaTepuan v [uameTp NPOBOMOKM [AOMKHbI COOTBETCTBOBATb POMMKY MPOTSHKKN
NpOBOSIOKW, COMMy NnofjaYn Toka W pykaBy ropernku. Ecnv pasamepbl He COOTBETCTBYIOT,
MOTYT BO3HWUKHYTb CIIOXXHOCTM C NPOTArMBaHWEM NPOBOJIOKU.

@ [laBneHne pyKoATKM HaxaTusi NPOBOMOKM BaXHO Ans npaBunbHoW pabotbl. Ecnn
NPOBOIIOKA CKOMNb3MUT, BO3HMKAIOT NPObeMbl CO CBAPKOW; ECNN HAa Hee OKa3blBaeTCs
CMNWLLKOM CUNbHOE AaBrieHne, OHa MOXeT AehOopMMPOBaTLCA U NOX0 NPOABUraTbLCS
BHYTPM roperku.

YcTtaHoBKa 6annoHa ¢ 3alWuTHbIM ra3oM** n pegykropa
paBneHusa™*

W [pukpenuTb 6ansoH ¢ 3aLMTHBIM ra3oM B BEPTUKArbHOM MOSIOXKEHUN, Aaneko oT MecTa
cBapku. Micnonb3oBaTh Oropy CBapoYHOro annapara*™ unm HenoaBKHYHO YacTb, YTOGbI
OH He ynarn u He Gbin NOBPEXAEH.

Mo ycraHoBke cnegoBaTb MHCTPYKUmaM Fig. 7

MoarotoBKa KOHTYpa cBapku Pexxum MMA

Hkk

» CoeanHuTb Kabernb Maccbl*** co cBapoYHbIM annapaTom v Co CBapuBaeMoi AeTarnbto,
Kak MOXHO 6rmxe K Touke paboTbl.

> [MopcoeauHuTh kabenb Npu NOMOLLM 3axBaTta anekTpoda ** K cBapo4HoMy annapary 1
YCTaHOBWTb 3MEKTPOA Ha 3axBart. CreayinTe ykasaHWsiM U3rOTOBUTENS 3MEKTPOAOB Mo
noBoAy NOACOEANHEHUS 1 TOKa CBapKU.

B cBapouHbIX annaparax, BbiNyCKaloLLyX NOCTOSIHHbIA TOK, GONbLUMHCTBO 311EKTPOA0B
NOACOEAMHSIETCS! K MOSIOXUTENbHON Ayre, TONbKO HeKoTopble (Hamp. MoKpbIThe U3
pyTvna) K oTpuuaTensHoOn.

MoarotoBKa KOHTYypa cBapku Pexum TIG

» CoeanHuTb kabenb Maccbl™ co cBapoYHbIM anmnapaTom 1 Co CBapMBaeMoW AeTarnbio,
KaK MOXHO Brinxke K Touke paboTbl.

» lMoacoeanHNTb COeAMHUTENb MOLWHOCTM ropenku TIG** ¢ oTpuuatenbHomy
NOAKITHOYEHNIO CBAapPOYHOTO annaparta 1 yCTaHOBUTb 3nekTpoA. [openka gormkHa METb
KpaH Ans perynupoBkuM NoToka rasa.

» noacoefuHuTb ra3oBbli WnaHr ropenku TIG k BbIxoAy peayktopa AaBrneHus,
MOHTUPOBAHHOIO Ha ra3oBbli 6annoH ARGON.

® PekomeHgyemoe ceveHne (MM2) ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MakCu MarnbHOro
npowu3sBoaumoro Toka (I2max), ykasdaHbl Ha Fig. 4,3.
** (OTOT KOMMOHEHT MOXeT GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenen).
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Mpouecc cBapku: onucaHue opraHoB YNpaBneHus U
CUrHanusauum

Mocne Toro, Kak Bbl BbIMOHWIM BCE OMepaLmio No BBOAY B dKCMIyaTauuio, BKIOUNTE
CBapOYHbIl annapar, OTKPONTE 3aLUMTHbIN ra3oBbli KNanaH v NpucTynanTe K HacTponkam
B COOTBETCTBUM C MOPSAAKOM ONUCaHNA koMaHz ynpasneHus. Fig.1

Bbi6op npouecca ceBapku MIG / MMA / TIG LIFT (ceetoavon

ropur)

[1,1] MIG CBapka B KOMOMHMPOBAHHOM pexume

[2],3] BbiGop maTepuana, 3aWwmUTHOro rasa, guamerpa nposonoku TAB.99

Mpu KomMBMHMpOBaHHON paboTe BCe mMapameTpbl CBapKW CBsidaHbl APYr C APYroM,
4TObbI 06NErYnTb HACTPOWKY MaLLUMHBI.

[1,2] CBapka B He KOMOMHUPOBAHHOM peXume
[31
[2]

BbiOpaTh HanpsikeHue cBapku. Mo3BonseTr cBOGOAHYIO PerynupoBKy
HanpskeHue CBapkKu.
PerynupyeT ckopocTb NOCTOsIHHOro npoBoaa. MoxHo cBo6oaHO

perynnpoBaThk TONMbKO CKOPOCTb NMPOBOAA.

PerynupoBka MHAYKTUBHOCTUW. BapbupyeT NpoHUKHOBEHME 1 CTabunbHOCTb
Ay CBapKU B 3aBUCMMOCTM OT MeTara v NornoXeHns cBapku (cTon,
BepTUKanbHoe, Haf, rofloBKOW).

[4]

® HanomMuHaem, 4To 0BbIYHO ANsi TOHKOrO Crosi AOSMKHbI UCMONb30BaThCA HU3KME
3HaveHud, npu yBernnyeHnn TonwnHbl 3Ha4eHUs OOSMKHbI 6bITb yBenun4yeHbl.

[1,3] CBapka MMA: perynupyemble napamMmeTpbl

[2]
[3]

PerynvpoBka cBapo4HOro Toka.

“ARC FORCE” YBenunuvnBaeT MHTEHCMBHOCTb CBAPOYHOrO TOKa Ans
npefoTBpaLLeHUs NpuUMnaHus anekTpoga k ceapuBaemMoMy Matepuany npu
CINLLKOM HW3KOM HamnpsikeHuu ayru.

@ [insi BO3GY>KAEHUS1 CBApOYHOI Ayri C MOKPbITLIM 3MEeKTPOAOM cAenaTth ABWKeHue
LLIETOYHOM 3a4MCTKM Ha CBapvBaeMOM JfieMeHTe Kak TOMbKo Ayra Bo3byxaeHa,
[epxaTb ero NoCTOSIHHO Ha PacCTOSIHUW, PaBHOM AVaMeTpPy 3NeKTPoAa v oA YoM
npumepHo 20 - 30 rpagycoB B HanpaBneHnn CBapku.

[1,4] Ceapka Tig: perynupyemMbie napamMeTpbl

[2]
[6]

HacTtpoiika 0CHOBHOro cBapo4YHOro Toka.

“SLOPE-DOWN’ Bpemsi, B Te4eHUe KOTOPOro, NOCne OTnyCcKaHWUs KHOMKK
roperikv, CBapO4HbIi TOK OMyCKaeTCst OT OCHOBHOIO 3HAYEHWs 10 KOHEYHOTO
3Ha4yeHus (KOHeL, CBapkKw).

@ [nsa Bo3by>xaeHns ayrv ceapku ¢ ropenkoi TIG, npoBepbTe, 4ToOb! NpesoxpaHnUTENbHbIN
KnanaH rasa 6bin OTKPbIT. BbICTPBEIM M TOYHBIM ABMXEHMEM AOTPOHYTbCA A0
CBap1BaeMoro KOMMOHeHTa 1 OTBECTU KOHUMK 3neKTposa.

[7] CvrHanbHan namna noaaYn NUTaHUs! Ha CBapPOUHbIN
annapar

[8] CurHanbHas namna cpabaTbiBaHUA TENNIOBOW 3aLLUThI

BknioveHHasi namna o3Havaer, 4To cpaboTana Tennosas sawuTa.

Ecnu Bbl npeBbicuny napameTp paboTbl cBapku “X” ykadaHHbI B TeXHUYeckoln Tabnuue,
TennoBas 3almTa npepbiBaeT paboTy paHblie, Yem OyaeT MoBpexaeH CBapOuHbIi
annapar. MogoxaaTtk, koraa pabota GygeT BoccTaHOBIIEHA, U 3aTEM, MO BO3MOXHOCTH,
nofoXaaTh eLle HECKONMbKO MUHYT.

Ecnn Tennosasi 3awwTa cpabaTbiBaeT MOCTOSHHO, 3TO O3HAYaeT, YTO OT CBApPOYHOro
annaparta TpebyeTcst paboTta, npeBbiLlatoLLas ero IKCMnyaTaLMoHHbIE XapakTepUCTUKN

/N

BbIknioYNTb CBApOYHbIA anmapat U BblHYTb BUMKY M3 PO3ETKM MUTaHWUs, nepen
BbINOMHEHMEM OnepaLyii No TexobCnyxXunBaHuio.
MnaHoBoe TexobGcnyXuBaHMe  BbIMOSHSETCS
3aBUMCMMOCTM OT MHTEHCUBHOCTU UCMONb30BaHWS.
* MNpoBepuTb COeANHEHNS ra3oBol Tpybku, kabens roperku 1 kabenst macebl. * O4NCTUTb
)KenesHoW LLETKOW conno, noasoasiiee Tok, U Auddysop rasa. 3aMeHUTb UX, €Crn OHK
n3HoLeHbl. * OYNCTUTL CHapYXW CBApPOYHbINA annapat BMaXHON TPSINKOW.

Mpw Kaxxgon 3ameHe KaTyLLUKW NMPOBOMOKMU:

+ [NpoBepuTb BblpaBHUBAHME, OYUCTKY W CTEMeHb W3HOCa pOMnWKa NpOTArUBaHUS
nposonokn. Fig. 9 ¢ YganuTb MeTannuyeckvin NOPOLUOK, OTKNaAbiBalOWMACA Ha
MeXaHu3Me MPOTArMBaHUSA MPOBOMOKK. * OUUCTUTL pyKaB, HanMpPaBnsIoOLLWIA NPOBOMOKY,
npyv MOMOLUM aHrMapuaHbIX U 0BGe3XMpUBalOLLMX pacTBopUTenei W BbICYLUUTb
nocpeaCcTBOM CXatoro Bo3ayxa. * [1poBepuTb, HE WM3HOLIEHbI N MNpeaynpexajatoLme
Tabnuuku. « 3aMeHNTb N3HOLLEHHbIE YacTU.

BHennaHoBoe Texo6CnyXUBaHWe__ BbINOMNHAETCA MEepUOaMYECKN OMbITHbIM WK
KBanMMMULIMPOBAHHLIM __MEpPCoHanom, pasbupalolmmcs B 3NeKTpoMexaHuke, B

3aBMCUMOCTM OT MHTEHCUBHOCTM ucnonb3oBaHusa (CornacHo ctaHaapty EN6974-4).
950068-01 24/05/05

TexobcnyxuBaHue

orepaTopoM  MepuUoauYECKH, B

« T[lpoBepuTb BHYTPEHHIO YacTb CBAapOYHOrO annapara W yaanuTb Mbib,
OTKNaAbIBAIOLLYIOCS Ha 3MEKTPUYECKUX YacTsaX (MCMOMnb3yeTcs CxkaTblii BO3AYX) M Ha
3MEKTPOHHBIX NNaTax (MCNomnb3yeTcs O4eHb MArkasi LLETKa UIu NOAXOAsLLME BELLeCTBa) *
MpoBepUTb, YTO ANEKTPUYECKME COEANHEHMS XOPOLLIO 3aKpYyYeHbl U YTO kabenenpoBoaka
HE MMeeT NOBPEXAEHHYIO U30MALMIO.

FapaHTua usrorosutens Pag. 60.
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PbKkoBOACTBO 3a ekcnnoaraums

A\

MpoyeTeTe TOBa pbKOBOACTBOTO BHUMATENHO Npeau 3anoyBaHe Ha pabota ¢ MalumHata
3a 3aBapsiBaHe.

MawwuHute 3a abroBo 3aBapsisaHe MMA, TIG, MIG/MAG; cuctemuTe 3a nnasMmeHo
psizaHe, Hapu4yaHu B TOBa PbKOBOACTBO ,MalUMHK, ca NpegHasHayYeHn 3a NPOMULLINIEHO
1 NpochecroHanHo n3nonssaHe.

MawwvHata TpsibBa Aa ce MOHTMpa M pPEMOHTMpa camo OT KBanuduuupaHu nvua
UM eKCrnepTu B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE W NpW cnasBaHe Ha pasnopenbute 3a
npepoTBpaTsiBaHe Ha 3MOMOMyKU.

OnepatopbT TpsibBa Aa e 06yyeH 3a paboTta ¢ MaluMHaTa 1 MHOPMMUPaH 3a puckoBeTe,
CBBbP3aH C eNIeKTPOABIOBOTO 3aBapsiBaHe, (CUCTeMUTe 3a NNasMeHo psidaHe) KakTo U 3a
HeobXoAMMUTE MEPKU 3a 3aLumTa U aBapuiHU Npouenypu.

MoxeTe aa HamepuTe noapobHa nHgopmaums B 6poluypata ,MoHTax 1 ekcnroaTaums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3aBapsisaHe”: EN60974-9.

/N

B lllencenbT 1 3axpaHBalLmuaT kaben TpsibBa Aa ca B 406po CbCTosHKE.

B /I3kniodeTe MallvMHaTa v usBageTe Liencena ot KoHTakTa npean Aa NpUcTbnnTe KbM
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHWUTE kabenu, MOHTMpaHe Ha 3aBapbyHaTa enekTpogHa Ter,
nogMsiHa Ha 4YacTu B roperikata UM MexaHusma 3a nogaBaHe Ha 3aBapbyHa Ten,
KaKTO Mpu NpemMecTBaHeTO M (M3Non3BaHe Ha ApbXKaTa 3a HoCeHe, pasnonoxeHa
BbpXy MallMHaTa).

B [pean Aa s BKIOYMTE B enekTpo3axpaHBallaTa Mpexa, MaluHaTa Tpsbsa ga e
N3KIIoYeHa.

B /I3kniodeTe mMaluMHaTa U u3BageTe Liencena oT KOHTaKTa BeAHara LoM npekpatute
pabora.

B He no3sonsiBaiiTe KOHTAKT Mex/y Koxarta BU U MOKpY Apexuy 1 eneKkTpuduumpaHnTte
yacTu. MsonupaiiTe ce OT enekTpoaa, enemMeHTa, KOMTO e Ce pexe, U BCUYKN Apyrn
3a3eMeHV AOCTbMHM MeTanHu YacTu. Manonseaiite pbkasuum, obyBku u obnekno,
crneuuanHo npeaHas3Ha4eHmn 3a Ta3u Lier, U CyXu, Hesananvmm N3onauvoHHN NOATTOXKM.

B Vi3nonsBaiite MallMHaTa Ha Cyxo, NMPOBETPMBO MSCTO. He manarante mawmHata 3a
3aBapsiBaHe Ha AbX[ UMW AUPEKTHA CTbHYeBa CBETNMHA.

B /I3non3BaiTe MaluMHaTa camo ako BCUYKW MaHenu v npeanasuteny ca Ha MscTo u
NpaBUITHO MOHTUPAHMW.

MNMpenynpexaeHus 3a 6e3onacHoO U3nonssaHe

M /3BeneTe n3napeHusTa ot psi3aHeTo C MOMOLLTA Ha NOAXOAsILLA ECTECTBEHA BEHTUNALMUS
unu gumooteog. TpsibBa a ce 13Non3sa cucTeMaTYeH NoaXos 3a OLeHKa Ha rpaHuumuTe
Ha u3naraHe Ha uW3napeHusiTa OT 3aBapsiBaHETO (M3NapeHusiTa OT psi3aHeTo), B
32BMCMMOCT OT TEXHUSI CbCTaB, KOHLEHTPALMS 1 NPOLBIKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

W He 3aBapsiBaiiTe (pexere) matepuanu, KOUTO ca GUIM NOYUCTBAHU C XSTOPUAHU
pasTBopuTenu unu ca 6unu B GrM3oCT 4O Takvea BellecTsa.

MALAOO@E O

B /3nonssanTte Macka 3a 3aBapsiBaHe C aANaKTUHUYHU CTbKIa, NOAXOASALLM 3a 3aBapsiBaHe
(psizare) (EN 169; EN 379; EN 175). [MogmeHeTe Mackara, ako e MoBpeAeHa; TS MoXe
[a nponycHe pagnaums.

B HoceTe orHeynopHu pbkaBuuu, obyBKkM 1 0b6Nnekno, 3a Aa npegnasute Koxara cu oT
TbYUTE, NPOU3BEXKAHM OT enekTpo3aBapbyHaTta Abra v uckpute (EN11611; EN 12477).
He HoceTe omacneHn gpexu, Tbil KaTo MOXe Aa ce 3anansT oT uckpa. Manonssarite
3aLUMTHM eKpaHu, 3a Aa Npeanasute OKOMHUTe.

B He no3BonsiBanTe KOHTAKT MeXAY KoXaTta B/ C ropeLLn MeTaslHu 4acTu, KaTo Hanpumep
ropernkara, KneLmTe Ha gbpXKaya Ha enekTpoAW, eNeKTPOAUTE UM TOKY-LLIO OTPA3aHnTe
nerannm.

B [Npu paboTaTta ¢ MeTan MoXe Aa U3XBPBbKHAT MCKPU 1 NapyeTa. HoceTe 3awmntHn ounna
C CTPaHWYHU NpeanasHy orpaHNYnTenm.

B O6pasyBaH Lym: Ako Nopaamn 0CO6EeHO MHTEH3VBHM 3aBapbyH onepaLmn ce JOCTUTHe
HMBO Ha NMYHa exefHeBHa ekcro3vums (LEPd) paBHa nnu no-ronama Ha 85 dB(A),
cTaBa 3agbmkuTenHa ynotpebara Ha NoaxoAsLLM CpeAcTBa 3a nuyHa 3awmTa Fig. 4 .

VAN

B IckpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXeE [a NPUUMHST noxap.

B He 3aBapsiBaiiTe u He pexeTe B 6nvM3ocT 4O 3ananvmu maTtepuanu, rasose unm
n3napeHus.

B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe KOHTENHEPW, LUUNUHAPW, pe3epBoapy Unm Tpbou, ocBeH
ako kBanuduumpaH TEXHUK UMM eKcnepT e NpoBepur, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UIn e
M3BBLPLUUN NoaXxoasiLlaTa NoArotToska.

B I13BageTe enekTpoAa OT KnewuTe Ha Abpxada cnej npukniodBaHe Ha 3aBapbyHUTe
onepauun. Hukakea 4acT OT enekTpuyeckata Bepura Ha KnewyuTe Ha Abpxadva Ha
enekTpoau He BuBa Ja [OKOCBa 3eMsiTa UMW 3a3eMUTENHUTE BEPUrn: Cy4YanHUAT
KOHTaKT MOXe [a NPUYMHW NperpsisaHe Unv Aa AoBeAe [0 3anansaHe Ha noxap.
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® EMF EnekTpomarHuTHM nonerta

3aBapbyHUAT TOK reHepupa enekTpomarHutHun noneta (EMF), B 6nusoct po
3aBapbyHaTa Bepura unv 3aBapbyHaTa MawwuHa. EnekrpomarHutHuTe noneta morar ga
B3aMMOZEeNCTBaT C MEAULIMHCKUTE NPOTE3W, KaTo HaNpuMep nemcMenkbpuTe.

Baumat ce agekBaTHW npennasHW MepKu 3a HOCUTENWUTE Ha MEAULMHCKU MpoTesu.
Hanpumep, TpsiGBa fa ce NpefoTBpaTh AOCTbNbLT HA Bb3AyX 3a ynoTpeba B 3aBapbyHus
anapar. HocutenuTe Ha MeguuMHCKM NpoTe3n TpsibBa ia ce KOHCYNTUparT ¢ niekap npeau
na ce npubnuxart go pavioHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MallvHa.

To3u yped OTroBapsi Ha M3UCKBAHWSITA Ha TEXHUYECKUS CTaHAApT 3a NpoaykT 3a
u3KnoumTenHa ynotpeba B npomulunieHa cpeaa M 3a npodecuoHanHa ynoTpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MPeABMOEHUTE IPaHWLM 3a YOBELUKO Wu3naraHe B
erlekKpoMarHUTHUTE noneTa B JoMallHa cpefa.

Mpunara cnegHuTe npeanasHW Mepky 3a HamansBaHe A0 MUHVMMYM M3naraHeTo Ha

enekTpoMarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBali ¢ TANOTO Mexay kabenute 1 MACTOTO Ha 3aBapsiBAHETO. [ipbXTe v ABaTta
3aBapb4HM kabena oT efHa M Ccblua CTpaHa Ha TANoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, OrnieTeTe 3aBapbyHUTE kabenu, kaTo rm 3akpenuTe c nenswara
neHTa.

B He HaBuBanTe 3aBapbyHUTE Kabenu oKono TANoTo.

CebpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHusi AeTann Bb3MOXHO Hait-6nuso ao

ToYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

He 3aBapsiBaliTe kaTo AbpXWTe 3aBapbyHaTa MallMHa 3akayeHa Ha TAnoTo.

[pbXTe TANOTO ¥ Tpyna Bb3MOXHO Haii-Aaney oT 3aBapbyHaTta Bepura. He paborete

6nusko, cegHanu unu obneraTty Ha 3aBapbYHaTa malumHa. MuHnmanHo pacrosHue:Fig.

8 Da = cm 50; Db = cm.20.

Ypenu ot Knac A

Toau ypen e npoekTupaH 3a ynotpe6a B NPOMULLIIEHN U NPOGECUOHANHN CPEaM.

B pomalHa o6cTaHoBKa U B cpeau, CBbp3aHu ¢ obliecTBeHaTa enektpocHabauTenHa
Mpexa C HUCKO HampexeHue, KOWTO 3axpaHBar crpagu 3a gomaluHa ynotpeba, 6uxa
MOIMN ia Ce CpeLyHaT TPYAHOCTW [a OCUTypsiT CbOTBETCTBUETO C ENEKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT MOPaau NPOBEAEHU UIM UBMTbYEHN CMYLLEHNSI.

| (J |
f 3aBapsiBaHe Npu pUCKOBU ycnosusa

B Ako 3aBapsiBaHeTO (onepauuute no psidaHe) TpsibBa Aa ce M3BLPLUM NPU PUCKOBMU
yCnoBusi (eNekTpu4eckn paspsiam, 3adyx, Hanvuue Ha 3ananvmy Unv B3puMBOONacHU
maTepuanu), Tesu ycrnoBus NnpeaBapuTenHo TpsibBa Ja ce OUEHST OT oTopuaupaH
ekcnepT. TpsibBa fa npucbeTBaT 0byyYeHn nnua, KoUTo MoraT Aa ce HamecsiT B Criyyain
Ha aBapwus. Manonsearite npeanasHoto obopyasaHe, onuncaHo B 7.10; A.8; A.10 EN
60974-9. TexHuyeckara cneumdukauma

B AKo ce Hanara Aa paboTute Ha MSICTO Haf 3€MHOTO paBHWLLE, BUHAruM 13nonasaiTe
3almMTHa nnatdopma.

B AKo 3a eMH ¥ Cbly AeTann TpsibBa Aa ce M3non3sBaT noBeve oT efHa MalluHa, Unu B
Crnyyaii Ha enekTPUYecky CBbP3aHN eNeMEHTH, CymaTta OT HanpexXeHWsiTa Ha NpaseH Xop,
Ha ObpXa4uTe Ha enekTPoaM UMW Ha ropenkuTe He TpsibBa Aa HaABWLIABa HMBaTa Ha
6e3onacHocT. YcnosusTa TpsibBa Aa ce OLeHsT NpeaBapuTerHO OT OTOPU3MPaH eKCrepT,
3a [Ja ce yCTaHOBW, Aiany CbLUECTBYBA PUCK M [ia Ce NpUeMaT 3aLLUTHUTE MEPKY, ONUCaHN
B 5.9 EN 60974-9. TexHuyeckaTa cneumdurkaums, ako ce Hanara.

A [onbnHUTENHU NpeaynpexaeHns

B He u3nonssanTe MaliMHaTa 3a Lenu, pasnuyHu OT ONucaHUTe, HanpuMmep 3a
pa3mpassiBaHe Ha 3aMpb3Hanu BogHU TpbOU.

B [locTaBeTe mMalmHaTa Ha nrocka, cTabunHa NOBbPXHOCT U Ce yBpeTe, Ye He MoXe
na ce npemectu. Ts TpsibBa Aa e No3vLMOHMPaHa No TakbB HaYMH, Ye Aa Nno3sonu
KOHTpOnupaHeTo 1 No BpeMe Ha pabota 6e3 puck onepatopbT Aa ce NMOoKpue C UCKPU.

B He BguranTte mawmvHata. Ha malimHaTta He ca MOHTUPaHU NOAEMHY CbOPBXEHNUS.

B He n3non3eante kabenu ¢ noBpegeHa nsonauusi unu pasxnabeHy Bpb3ku.

B VI3non3BaiiTe yabimkuteneH kaben camo korato ToBa e abcontoTHO HeobxoanMo 1 Npu
yCrnoBue, Ye UMa ejHaKBa Unu No-ronsiMa cekums Ao 3axpaHBallys kaben e ¢ MOHTMpaH
3a3emsiBalLl, NPOBOAHVIK.

B He 6nokvpainTe BEHTUNaUMOHHITE OTBOPM Ha MalLnHaTa. He cbxpaHsiBaiTe MalumMHaTta
B KOHTEMHEpW Unu Ha padToBe, KOUTO He rapaHTUpaT Nnoaxoasiua BeHTMnauums.

B He n3nonseaiite MalmnHaTa B cpefa, B KOSITO MMa Hanuuue Ha ras, usnapeHus,
NPOBOAMMM NPaxoBe (Hanp. XXene3Hu CTbProTUHW), CONeH Bb3ayX, passbkaally napuy nunm
OpYyru areHTu, KOUTO MoraT Aa NoBpeasT MeTaiHUTe YacTu 1 enekTpuyeckaTa nsonaums.

YcnoBus Ha okonHaTta cpeaa (EN 60974-1)

W [3non3BaiitTe anapaT caMo NpuW CreQHUTE YCMOBUSI HA OKOMHaTa cpefa:

B TemnepatypaTa Ha okonHaTa cpefa mexay -10°C n 40°C;

B OTHOCUTENHa BNaXXHOCT Ha Bb3ayXxa He no-sucoka ot 50% npu 40°C;

B OTHOCUTENHa BNaXHOCT Ha Bb3ayxa He no-sucoka ot 90% npu 20°C;

B OKOMHUAT Bb3ayX He TpsibBa Aa Ccbabpka npax, KUCENVHW, KOPO3UBHU ra3oBe Unv
BeLlecTsa v ap.

CbxpaHeHue

B TemnepatypaTa Ha okonHaTa cpefa mexay -20°C n 55°C.

B /I3non3BaiiTe NOAXOAsLLM MePKY, 3a Aja npeaAnasvTe MallMHaTa oT Bnara, 3aMbpcsiBaHus
1 KOpPO3UK.

X

YHULoXaBaHe
B kpas Ha ekcnnoaTauuoHHUSI XKMBOT Ha TO3M anapat He 0 W3XBbpnsnte c
0o6ukHoBeHUTEe 6UTOBM OTNaabuu. OTrOBOPHOCT Ha MOTPEOUTENS € U3XBBLPIISIHETO Ha
TOBa enekTpuyecko obopyaBaHe Aa cTaBa B onpefeneHnTe NyHKToBe 3a cbbupaHe Ha
oTnagbLM 1 peunknmpaHe Ha eneKkTpuyecko obopyaBaHe UM Aa ce CBbpXe C MarasvHa,
OT KOWTO e 3aKyneH NpoAyKTbT. Tasun pa3nopenba ce oTHacst caMo 3a U3XBLPIISHETO Ha
obopyaBaHe Ha TeputopusTa Ha EBponelickus cbios (OEEO).

950068-01 24/05/05

OnucaHue Ha MalwKMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MawwvHata 3a 3aBapsiBaHe MNpeAcTaBnsiBa TOKOB leHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC
3aBapbyHa efiekTpoaHa Ten, LWMpoko no3Hato kato MIG / MAG, noaxogswo 3a
3aBapsiBaHe Ha BbIEPOAHM WM NEKOCNIaBHW CTOMaHW, HepbXaaema cTtomaHa u
anyMUHWIA C M3NOoMn3BaHe Ha 3alyTeH ras.

EnekTpuyeckata xapakTepucTMka Ha TpaHcgopmartopa e Miocbk
HanpexeHue).

(nocTosiHHO

MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe npeAcTaBnsiBa TOKOB TpaHcopmaTtop 3a pPbYHO
eneKkTpoabroBo 3aBapsiBaHe € u3nonssaHe Ha MMA u TIG obma3saHu enekTpoau c
roperika, KOsiTo 3anansa Abra npu KOHTaKT.

Mony4yeHusaT Tok e npa. (+ -).

EnekTpuyeckara xapaktepuctuka Ha TpaHcdopmaTopa e Ha Hamanssaly, Fig.
MalwwvHaTta a 3aBapsiBaHe € U3rpageHa ¢ u3nonseaHe Ha enektpoHHa MHBEPTOPHA
TEXHOMNOrunsi.

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACH 3a Cepusi OT MalUVHMW 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO Ce pasnunyasaT
M0 HSKOW OT XapaKTEPUCTUKUTE CU.
VpeHtuduuymnpaiiTe Bawmns mogen HaFig.1.

OcHoBHM YacTuFig.1

A) Bparta 3a gocTbn Ao otaeneHneTo Ha 6apabaHa
B) Makapa Ha gbpxada Ha 6apabaHa

C) [Mopasallo yCTPOWCTBO Ha enekTpoau

D)  3axpaHBauy kaben

E) Bpb3ka Ha rasoB Mapkyu

F) Kntoy 3a BkntouBaHe/usknousaHe (ON-OFF)

G)  KoHekTop Ha ropenka
H)  Csbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTE Kabenu
1) KnemHo Tabno 3a npoMsiHa Ha HanpexeHeTo**

TexHunyecku gaHHU

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabenka ¢ aaHHW.Fig. 2 nokassa npumep Ha
TakaBa Tabernka.

A) VIMe Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponeickn eTanoHeH ctaHgapT 3a KOHCTpYKUuUsiTa  6e3onacHocTTa Ha
MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

C)  CumBOnu Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe

D)  CwmBon Ha npedBuaeHns 3aBapbyeH npouec: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E) CunMBON Ha J4OCTaBeH NPOABLIMKUTENEH TOK

F) Heobxoguma BXofHa MOLLHOCT:
17 npoMeHnMBO egHOMA3HO HanpexeHue, Yectota
HuBo Ha 3awmTa cpelly TBbpAM Tena n TeYHOCTH
CunmBon, NokasBall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3MOMn3BaHe Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
B CPeAu, NOTEHLMAIHO NOANOXEHN Ha eNeKTPUYecKkn paspsan
| TexHNYecKkn xapakTepucTVKM Ha 3aBapbyHaTa Bepura

UOV  MuHMManHo u MakcvmarHo HanpexeHve Ha OTBOpeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura)
12, U2 Tok 1 cboTBETCTBALLO HOPManM3MpaHo HamnpexeHue, 4OCTaBsHW OT

MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
X PaboTeH umkbn. MNMokasBa KOMKo AbNro MoXe Aa paboTn MalunHaTa
3a 3aBapsiBaHe U KOmnko AbMro TpsioBa 4a € B MOKoK, 3a Aa ce oxnaau.
BpemeTo e nspaseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MUHyTeH paboTeH LUMKbI
(Hanpumep 60% o3HayaBa 6 MUH. paboTa 1 4 MUH. NOYMBKa).
AV Tllone 3a perynupaHe Ha Toka ¥ CbOTBETHOTO ENIEKTPOLBLIOBO HaMpexeHue.
J) [aHHKM 3a enekTpo3axpaHBaHETO
U1 BxogHo HanpexeHue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%)
11 eff EdekTvBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K) CepueH Homep
L) Terno Fig. 4
M)  O6o3HauyeHusi 3a 6esonacHocT: HanpaseTe cnpaBka B ,[TpegynpexaeHus 3a
6e3onacHo nsnonasaHe”
TexHWUYeckn JaHHM 3a ropernkarta 1 yCTpoMCTBOTO 3a nofjaBaHe Ha enektpoam Fig. 5
CpepneH pa3xoa Ha 3aBapbyHa Tesl U Ha 3aBbpbYeH ra3 Fig. 10

3agencTBaHe Ha MalLMHaTa
Crnob6siBaHe n eJIeKTPN4eCKN BPB3KUN

B EnekTpuYeckusiT KOHTaKT, B KOMTO Ce BKIOYBA MaliuHaTta, TpsibBa Aa e 3awuTeH
C noaxoAsiM 3aluUTHU YCTPOWCTBa (CTOMSIEMU Mpeanas3vuTeny Unv aBToMaTuyeH
npekbcBaY) U Ja e 3a3eMeH.

B MawwuHaTta TpsibBa Ja e M3KnioyeHa 1 LencenbT TpsioBa Aa e U3BaaeH OT KOHTakTa

npeav U3BbpLUBaHe Ha Ta3u npoueaypa.

YpenbT TpsioBa Aa Gbae CBbp3aH U3KIMUUTENHO ChC 3axpaHBalLia cucTeMa ¢ NPOBOAHMK

3a 3aHynsBaHe, CBbp3aH CbC 3emsTa.

CrnobeTe oTaeneHnTe YacTu, KOMTO ce HaMupaT B onakoskaTa. Fig. 11

MpoBepeTe, Aanu enekTpPUYEcKoTo 3axpaHBaHe [OCTaBa HanpexeHue U YecToTa,

CbOTBETCTBALLM Ha MaliMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, U Janu e MOHTMpaH aBToMaTu4eH

npekbCBaYy, MOAXOAsLLY 32 MaKCUMAaIHUAT JOCTaBsH HOMMHaneH Tok (I2max) Fig. 4,1.

Y VvV

(D Tosun ypen He cnaaa KbM u3nckBaHusTa Ha ctaHaapT IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH C oblecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTIOBOPHOCT Ha WMHCTanaTtopa WUnu Ha noTpebutena ga NpoBepu Aanv Moxe
na 6bae cBbp3aH; (ako e HeobXxoAuMO, ce KOHCyNTupawTe C pbKoBOAWUTENS Ha
enekTpopasnpeaenuTenHata mpexa).

C uen fa ce yOoBrneTBopAT U3nckBaHWsTa Ha ctaHaapT EN61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyka CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa MalUMHa KbM TOUKUTE 3a UHTepdeic Ha
eneKkTpocHabauTenHa Mpexa, KOMTo MMaT KOMMIEKCHO CbNPOTUBIIEHWE MO-Marnko
ot Zmax = Fig. 4,4.
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» 3axpaHBaw ka6en c wencen. Bbpxy Tabenkata c TexHMYeckute AaHHW Ha
3aBapbyHaTa MaluHa e nocoyeH abcopbupaHus edektmeeH Tok “I1 eff’ npu
MakcuMmariHa MoLLHocT. CBbpKeTe 3aBapbyHaTa MallmMHa KbM HOpManuavpaH Luiencen
(2P+ T 3a 1Ph) c noaxopsw, kanauuTeT cbobpaseH ¢ MakcumanHata MOLLHOCT.
Ako KbM 3aBapbyHaTa MaluMHa € CBbp3aH Lencen 16A, cnegsanTe UHCTPYKUMKUTE
Ha Fig. 4,2.

MoproroBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura MIG

» CBbpXeTe NpoBoAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MalLuHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efieMeHTa,
KOWTO L ce 3aBapsiBa, KOJIKOTO € Bb3MOXHO No-6nn3o Ao ToYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpXXeTe ropenkata KbM KOHTaKTHOTO rHe340 B MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

» W3bepete nonspHocTTa Ha ropenkara **. [Mpu n3bopa cneppaite MHCTPyKuumTe HaFig. 3.

MoHTUupaHe Ha 3aBapb4HaTa enekTpoaHa Ten

3a MOHTaxa cnegpaviTe MHCTpykuunTe Ha Fig. 6.

B MaTtepuanbT U AnaMeTbpbT Ha 3aBapbyHaTta Ten TpsibBa Aa oTroBapsi Ha porkaTa
3a yCTPOICTBOTO 3a NnofjaBaHe Ha eriekTpoAHa Ten, KOHTaKHUS Kpail 1 BTynkata Ha
ropenkarta. AKO MepkuTe He CbOTBETCTBAT, MOXe Aa Bb3HUKHE MpoGnem C rmaakoTo
noAaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Terl.

@ HaTucKbT Ha KonyeTo, NPUTUCKALLO 3aBapbyHaTa Ter e BaxeH 3a npasunHara pabora.
AKo 3aBapbyHaTa Ter ce U3MITb3Ba, e MMa NpobrieMu ¢ 3aBapsiBaHETO; aKo OT Apyra
CTpaHa, TS e TBbp/e 3aTerHara, Tenta Moxe aa ce aedopmypa 1 Aa He npeMuHasa
rnagko npes ropenkara.

MoHTUpaHe Ha 3alWMTEeH ra3oB LMNUHOLP ** U peayKTop
Ha HanpexeHue**

B [TocTaBeTe 3alUMTHUSA ra3oB LUMMUHABP B U3TNpaBeHO MOSIoXeHUe, faney oT MsSCTOTO
Ha 3aBapsiBaHe. M3non3BaiiTe ornopata Ha MalMHaTa** 3a 3aBapsiBaHe Unu Apyra
HenoaBWXHa YacT, Taka Ye Aa HAMa OMacHOCT OT NajaHe Ui NoBpesa.

3a MoHTaxa cnegpawite UHCTpykumnTe HaFig. 7.

MoaroTtoBka Ha 3aBapbyHaTta Bepura MMA

» CBbpKeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHE™ KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U ernemMeHTa,
KOMTO LU ce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXHO MO-6/1130 40 ToYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CabpxeTe kabena ¢ kneLmTe Ha Abpxaya Ha enekTpoaa KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
1 MOHTWpaliTe enekTpoA B knewuTe. Hanpaeete cnpaska B MHCTPYKUMUTE Ha
NPOU3BOAUTENS HA ENEKTPOAM 3a CBbP3BaAHETO U 3aBapBbYHMS TOK.

® Mpu MawwmHWTE 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO JOCTaBAT NOCTOSIHEH TOK NMOBEYETO eMEeKTPOaM
3a CBbP3aHu 3a MoJoXUTENHaTa NPKUCTaBKa, a8 CamMo HAKOW eNeKTPOAU (KaTo NOKpUTUTE
c Rutile) ce cBbp3aHu KbM oTpuLaTenHaTa npucTaBeka.

MoaroTroBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura TIG

» CBbpXeTe NpoBOAHMKA 3a 3a3eMsBaHe™ KbM MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efieMeHTa,
KOWTO LLe ce 3aBapsiBa, KOSIKOTO € Bb3MOXHO Mo-6nn3o [0 To4kaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CpbpxeTe 3axpaHBaLLmsi NpoBoAHMK Ha TIG ropenkarta™ KbM oTpuLaTenHaTa npucrtaBka
Ha MalmHaTa 3a 3aBapsiBaHe W MOHTWpaiiTe enekTpopa. lopenkata TpsibBa Aa e
MOHTUMpaHa C knanaH 3a perynpaHe Ha ra3oBusi NMOTOK.

> CBbpxeTe rasoBata Tpbba Ha TIG ropernkara KbM U3xoAa Ha pefyKTopa Ha HansiraHe,
MOHTMPaH BbpXy rasos uunuHabp ¢ ARGON sawmTa.

@ MpenopbyaHuTe cekuum (Mm2) Ha 3aBapbyHUs kaben, 6asupaHn Ha MakcumanHus
[ocTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasanu Ha Fig. 4,3.

** (To3M KOMMOHEHT MOXe Aia He e BKITH4YeH B HAKOU Moaenu).
Mpouec Ha 3aBapsiBaHe: onucaHue Ha ynpaBneHneTo
U CUrHanuTe

Cnep kaTto cTe M3BBLPLIUITN BCUYKM NpoLeaypn No NyCKaHeTo B eKcrnioartauuns, BkroyeTe
3aBapbyHUsl anapat, OTBOpEeTe BEHTWNa Ha 3aluMTHUS ras u ro perynupanTe, Karto
cneaBaTte pefa, NOCOYEH B OnncaHneTo Ha komaHaute.Fig.1

N36epeTe npoueca Ha 3aBapsieaHe MIG / MMA / TIG LIFT

(cBeToavop e BkntoueH)

[1,1] MIG 3aBapsiBaHe B HE CUHEPruYeH Pexnm

@ Kato npasuno, He TpsibBa aa ce 3abpaes, Ye HacTpounkaTta TpsibBa Aa € B HUCKU
CTOWHOCTM 3a TbHKM NIMCTOBE MeTan W Aa Ce yBenuuyasBa NponopuuoHanHo Ha
nebenvHara.

[1,3] 3aBapsiBaHe MMA: napameTpu, KONTO MoraTt Aa ce
perynupar

[2],3] U3GepeTe BMAa Ha maTepuana, 3alUTHUA ra3, AMaMeTbpa Ha Xxuuarta
TAB.99

® Mpy CUHEPrUYHKS NPOLIEC BCHYKM 3aBapbYHW NapameTpu ca CBbP3aHu NoOMEXaY UM,
3a [1a Ce YNECHW perynupaHeTo Ha MaluvHaTa.

[1,2] 3aBapsiBaHe B He CUHEPIrUYEH PEXNM

31
[2
[4]

U36epeTe 3aBapbyeH BonTax. /3nonssa ce 3a cBo6ogHO perynvpaHe Ha
3aBapbYHS BOMTaX.

Perynupa ckopocTTa Ha nofaBaHe Ha 3aBapb4HaTta Ten. No3BonsBsa
cBo6OAHO perynvpaHe caMmo Ha CKOpocTTa Ha NoAaBaHe Ha 3aBapbyHata Ten.
HacTpoiika Ha MHAYKTMBHOCTTa. ToBa NPOMeHSsi MPOHMKBAHETO 1 cTabunHocTTa
Ha 3aBapbyYHaTa gbra B CbOTBETCTBME C METana v NosiokeHeTo Ha 3aBapsiBaHe
(nnocko, BepTUKanHO, rOPHO).
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[2]
[5]

HacTpoiika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

“ARC FORCE” YBenuyaBa UHTEH3MBHOCTTa Ha 3aBapbyHusA TOK, 3a [a ce
npefoTBpaT 3anensaHe Ha NOKPUTMETO eNekTPoA KbM AeTaiina, Korato
HanpeXeHWeTo Ha Abrata ctaBa TBbpAe HUCKO.

(D 3a ga 3ananuTe 3aBapbyHaTa Abra ¢ o6MasaHusi enekTpom, 4oNpeTe ro 40 eNeMeHTa,
KOWTO LLie Ce 3aBapsiBa, U LLOM Abrata ce 3ananu, ApbXTe A0 NOCTOSHHO Ha eiHaKBO
pascTosiHWe 0 AvaMeTbpa Ha eneKkTpoAa 1 Ha brbi oT npubnuautenHo 20 - 30 rpagyca
B Mocokara, B KOSiITO 3aBapsiBaTe.

[1,4] 3aBapsiBaHe Tig: napameTpu, KOUTO MoraT Aa ce
perynupar

[2]
[6]

PerynupaHe Ha OCHOBHMUS TOK Ha 3aBapsiBaHe.

“SLOPE-DOWN” BpewmeTo, ¢ koeTo cneg ocBoboxaaBaHe Ha ByToHa ropenkara,
TOKbT Ha 3aBapsiBaHe ce ABWKM OT OCHOBHATa KbM KpaiHaTta CTOMHOCT (nepuog
Ha 3aBapsiBaHe).

(D 3a fa 3ananuTe 3aBapbyHa Abra ¢ TIG ropenkara, 3alTHUST ra3os knanaH Tpsabsa
fa e oTBopeH. C Gbp30, CUrypHO ABWXKEHWE, AOMPEeTe U cref ToBa OTAPbIHETE
erneKkTpoHaTa To4ka OT eflemMeHTa, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa.

[7] NpepynpeauTenHa namMnuyka 3a BKIHOYEHO
3axpaHBaHe Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

[8] CvrHan 3a TONNIMHHO NpeKbCBaHe

BkniouBaHeTo Ha nmpeaynpeauTenHata naMnuyka o3Havaea, Ye TOMMWHHAaTa 3awuTa e
cpabotuna.

Ako ce HaaBWLWM UMKBNBT Ha paboTa X", nokasaH Ha Tabenkarta ¢ AaHHWU, TOMIMHHOTO
npekbCBaHe crvpa MaluvHaTta, npegu Aa ce nospeaun. WMsvakante pabotata ga ce
Bb3CTaHOBW U @Ko € Bb3MOXHO, N34aKanTe oLle HAKOMKO MUHYTU.

AKO TONNMMHHOTO MpekbcBaHe NpoAabikaea Aa AelcTBa, TOBa 03Ha4yaBa, Ye MaluuHaTa
3a 3aBapsiBaHe e NpemuHana HMBaTa Ha HopmarHa ekcrnoarauus.

VAV

M3knioveTe MalmHaTa 3a 3aBapsiBaHe M M3BajeTe Luencena OT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTBNUTE KbM KaKBWUTO U i@ € ornepauum no TexHM4eckaTa noaapbxka.
MpodunakTuyHata noaapbxka TpsioBa Aa ce W3BbPLLUBA NEPUOANYHO OT onepaTtopa B
3aBVICMMOCT OT HauuMHa Ha ynoTpeba.

« [MpoBepeTe CbeanHEHUsTa Ha ra3oBWst Mapkyy, kabena Ha ropenkara 1 3asemMsiBalLms
kaben. « MouncTeTe KOHTAKHUSA Kpaii U ras3oBust Audysep ¢ TeneHa yetka. MNogmeHerte,
aKo € U3HOCEH. * MouncTeTe BbHLLHATa CTPaHa Ha MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BraxHa
Kbpna.

Bceku nbT, KOraTo NoAMeHsTe Makapa Ha 3aBapbyHaTta Ten:

« MNpoBepeTe NoapaBHSBAHETO, YNCTOTATA U CbCTOSIHUETO Ha M3HOCBaHE Ha TeneHara
ponka.Fig. 9 « OTcTpaHeTe MeTanHuUs nNpax, KOWTO Ce & HaCrown BbpXy MexaHuama 3a
nopaeaHe Ha 3aBapbyHata Ten. « MouncTteTe Bogaya Ha TenTa ¢ 6e3BofAeH pasTBopuTen
1 obe3macnsBallo CPeAcTBO W MOYUCTETE C Bb3OyX Mof HansraHe. * [posepete
CbCTOSIHUETO Ha NpeaynpeanTeNnHUTE eTUKETU. * MoAMEHETE BCUYKM U3HOCEHUN YacTy.
MepuoanyHo TpsibBa Aa ce M3BbLPLUBA WM3BLHMNIAHOBO OGCNY)XBaHe OT eKCrnepTeH
nepcoHan wunu KsanuduUMpaHn enekTpoTeXHULM B 3aBUCUMOCT OT W3MOM3BaHeTo Ha
MawwwuHaTa (CbrnacHo ctaHgapt EN6974-4).

« MpoBepeTe BLTPELIHOCTTAa HAa MalUuMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTpaHeTe HaTpynaHus
npax BbpXy €eneKTpUYecKUTe 4YacTu (MocpeAcTBOM Bb3dyX MNoA  HansraHe) wu
€MeKTPOHHUTE KapTu (C MOMOLLTa Ha MHOTO MeKa YeTka U MOAXOASLIM MOYUCTBALLM
npopaykTh). « MNpoBepeTe, Aanu enekTpU4eckuUTe BPb3kK ca Aobpe 3aterHaTtn u Aanu He
€ noBpeAeHa n3onaumsTa Ha okabensiBaHeTo.

TexHun4yecka nogapbXKKa

MapaHumsa Ha npousBoauTens Pag. 60.
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudurd cu arc MMA, TIG, MIG/MAG; sistemele de tdiere cu plasma
mentionate aici ca ,aparatul” sunt pentru utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul este instalat si reparat numai de persoane calificate sau experti,
conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc (tdiere cu plasma) si masurile necesare de protectie si procedurile pentru
cazuri de urgenta.

Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura
cu arc:EN60974-9.

/N

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

B Deconectati aparatul si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea cablurilor
de sudura, instalarea electrodului continuu, Tnlocuirea oricaror piese la arzator si
alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul).

® Tnainte de a introduce stecarul in prizd, asigurati-va ca aparatul este deconectat.

B Deconectati aparatul si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat lucrul.

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi tdiata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura la ploaie
sau actiune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si sunt
montate corect.

B Eliminati emisiile generate de sudura (taiere) prin ventilare naturald adecvata sau folosind
un exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura (taiere), in functie de compozitia, concentratia si
durata expunerii la acestea.

B Nu sudati (taiati) materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost
n apropierea unor astfel de substante.

MAALO@O@E O

B Folositi o masca de sudura cu sticla adiactinica adecvata pentru sudura (operatiuni de
taiere) . (EN 169; EN 379; EN 175) . Inlocuiti masca daca este deteriorats, deoarece
poate |asa sa treaca radiatiile.

B Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei (EN11611; EN 12477). Nu
purtati articole de imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositj
ecrane de protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum
arzatorul, clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent taiate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

B Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata un nivel
de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie
folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala Fig. 4.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Scoateti electrodul din cleste atunci cand ati terminat operatiunile de sudura. Asigurati-
va ca nicio parte a clestelui suport de electrod nu atinge circuitul de masa sau pe cel
de impamantare: contactul accidental poate provoca supraincalzirea sau declansa un
incendiu.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudurd genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea
circuitului de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera
cu protezele medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De
exemplu, trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura.
Persoanele cu proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de
zona de utilizare a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
fn mediu industrial si utilizare profesionald. Nu este asiguratd conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice Tn mediul casnic.

Avertizari privind securitatea

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice

(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

B Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.
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B Nu infagurati cablurile de sudura in jurul corpului.

B Legati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.

B Nu sudati {indnd aparatul de sudura lipit pe corp.

B Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 8 Da = cm 50; Db =
cm.20.

Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publicd de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

O

§ Sudura in conditii de risc

B Daca operatiunile de sudura (tdiere) facuta in conditii de risc (descarcari electrice,
sufocare, prezenta materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza conditiile n prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane
instruite, care pot interveni in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris
la 7.10; A.8; A.10 din IEC sau specificatia tehnica EN 60974-9.

B Daca trebuie sa lucrati la inaltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

B Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate, sau daca
piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii de electrod
sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 7.9 din IEC sau specificatia tehnica EN
60974-9. daca este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru a dezgheta
conductele de apa inghetate.

B Plasati aparatul pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate misca. El
se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara riscul de
a fi acoperit de scantei.

B Nu ridicati aparatul. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu
un conductor de impamantare.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi conducatoare (de
exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce pot deteriora partile
metalice si izolatia electrica.

Conditii ambientale (EN 60974-1)

B Folositi aparatul doar in conditiile ambientale descrise mai jos:

B Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;

B Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;

B Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;

m in atmosfera ambientald nu trebuie s& fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

Depozitare

B Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

u Tntreprindet,i intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

Eliminare

Nu eliminati aparatul cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei de viata utila.
Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate de
colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost cumparat
produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul de sudura este un generator de curent pentru sudarea cu electrod continuu,
cunoscut in mod curent ca MIG / MAG, adecvat pentru sudarea otelurilor carbon sau slab
aliate, otelului inoxidabil si aluminiului folosind gaz protector.

Caracteristica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).
Aparatul de sudura este un transformator de curent pentru sudura manuala cu arc ce
foloseste electrozi acoperiti MMA si TIG cu un arzator care declanseaza un arc la contact.
Curentul furnizat este curent continuu (+ -).

Transformatorul electric este de tip coborator.

Aparatul de sudura este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

Acest manual se refera la o gama de aparate de sudura care difera in privinta unora
dintre caracteristicile lor.
Identificati modelul in Fig. 1.

Componentele principale Fig. 1

A) Usa de acces la compartimentul bobinei
B) Rola suport bobina

C)  Alimentator cu electrod

D)  Cablu de alimentare

E)  Conexiune furtun de gaze

F)  Intrerupator ON/OFF.
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G)  Conector arzator
H) Conexiunile pentru cablurile de sudura
1) Panou borne modificare tensiune**

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o etichetd de produs. Fig. 2 indica un astfel de

exemplu de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

C)  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D)  Simbolul procesului de sudura prevazut: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.

E)  Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:

17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

Nivel de protectie fata de solide si lichide

H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice

1) Performanta circuitului de sudura

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

X Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat

de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %
pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% inseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).
AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
J) Datele alimentarii cu tensiune
u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%)
11 eff Curentul efectiv absorbit
11 max Curentul maxim absorbit
K)  Seria de fabricatie
L) Greutate Fig. 4
M)  Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea
Date tehnice pentru arzatorul si alimentatorul cu electrod Fig. 5
Consum mediu de sarma si gaz de sudura Fig. 10

Pornirea
Asamblarea si conexiunile electrice

/N

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul este protejata de dispozitive adecvate
de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca este impamantata.

B Asigurati-va ca aparatul este deconectat si ca stecarul nu este in prizaé inainte de a
executa aceasta procedura.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj. Fig. 11

> Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipatd cu o fintrerupator automat, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 4,1.

@ Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

@ Pentru a satisface cerintele normei EN61000-3-11 (Flicker) se recomanda conectarea
aparatului de sudura la puncte de interfata ale retelei de alimentare care au o impedanta
mai mica de Zmax = Fig. 4,4.

» Figa de alimentare. Pe placa tehnica a aparatului de sudura este indicat curentul efectiv
absorbit“l1 eff’ atunci cdnd masina e folosita la puterea maxima. Conectati aparatul de sudura
la o priza normala (2P+ T per 1Ph) cu putere corespunzatoare de furnizare a puterii maxime.
Pe aparatul de sudura e este conectat un stecher 16A, urmati instructiunile din Fig. 4,2.

Pregatirea circuitului de sudura MIG

» Conectati cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati arzatorul** la priza aparatului de sudura.

» Selectati polaritatea arzatorului**. Pentru selectare urmati instructiunile din Fig. 3.

Instalarea electrodului continuu

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 6.

Materialul si diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de
electrod, varful de contact si captuseala arzatorului. Daca valorile nu se potrivesc, pot
aparea probleme la derularea lina a electrodului.

@ Apasarea butonului de presare a electrodului este importanta pentru functionarea
corecta. Daca electrodul aluneca, vor aparea probleme la sudura; daca, pe de alta
parte, este prea strans, el poate fi deformat si nu va trece lin prin arzator.

Instalarea buteliei de gaz de protectie** si a reductorului
de presiune**

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticald, departe de zona de sudura. Folositi
suportul aparatului de sudura** sau orice altd componenta fixa astfel ca sa nu existe
risc de cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 7.
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Pregatirea circuitului de sudura MMA

» Conectatj cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati cablul cu clestele suport de electrod** la aparatul de sudura si montatj electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legaturd cu conectarea
si curentul de sudura.

@ La aparatele de sudura care furnizeaza curent continuu, marea majoritate a electrozilor
sunt conectati la borna pozitiva, doar unii electrozi (precum cei acoperiti cu Rutile)
fiind legati la borna negativa.

Pregatirea circuitului de sudura TIG

» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa de sudat, cat mai aproape
posibil de punctul ce se sudeaza.

» Cuplati conectorul de alimentare al arzatorului** TIG la borna negativa a aparatului de
sudura si montati electrodul. Arzatorul trebuie sa fie echipat cu robinet de reglare a
debitului de gaze.

» Conectati conducta de gaze de la arzatorul TIG la iesirea reductorului de presiune montat
pe butelia cu gaz de protectie ARGON.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 4,3.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si
semnalizarilor

Odata ce ati efectuat toate etapele de punere in functiune, porniti aparatul de sudura,
deschideti supapa gazului de protectie si continuati cu reglajele conform ordinii indicate
in descrierea comenzilor. Fig. 1

Selectati procesul de sudare MIG / MMA / TIG LIFT (ledul

aprins)

[1,1] MIG Sudura in modalitate sinergica

[2],3] Selectati tipul de material, gaz de protectie, diametrul sarmei TAB.99

(D in functionarea sinergica, toti parametrii de sudura sunt conectati intre ei pentru a
facilita reglarea aparatului.

[1,2] Sudura in modalitate non sinergica

[31 Selectati tensiunea de sudura. Se foloseste pentru a regla liber tensiunii de
sudura.

[2] Regleaza viteza electrodului continuu. Va permite sa reglati liber numai viteza
electrodului.

[4] Reglarea inductantei. Aceasta modifica patrunderea si stabilitatea arcului de

sudura conform metalului si pozitiei de sudare (oriozontala, verticala, deasupra
capului).

® Drept regula trebuie refinut ca reglarea trebuie mentinuta la valori mici pentru metale
subtiri, marindu-se proportional cu grosimea.

[1,3] Sudura MMA: parametrii reglabili

[2]
[5]

Reglarea curentului de sudura.

“ARC FORCE” Creste intensitatea curentului de sudura pentru a preveni lipirea
electrodului invelit de piesa de sudat atunci cand tensiunea arcului devine prea
joasa.

@ Pentru a declansa arcul electric cu arzatorul TIG, asigurati-va ca robinetul de gaz de
protectie este deschis. Printr-o miscare rapida, sigura, atingeti si apoi retrageti varful
electrodului de piesa ce urmeaza a fi sudata.

[1,4] Sudura Tig: parametrii reglabili

[2]
[6]

Reglarea curentului principal de sudura.
“SLOPE-DOWN?” Timpul in care, dupa eliberarea butonului pistoletului, curentul
de sudura ajunge de la valoarea principala la valoarea finala (sfarsitul sudurii).

® Pentru a declansa arcul electric cu arzatorul TIG, asigurati-va ca robinetul de gaz de
protectie este deschis. Printr-o migcare rapida, sigura, atingeti si apoi retrageti varful
electrodului de piesa ce urmeaza a fi sudata.

[7] Lampa de avertizare aparat de sudura sub tensiune

[8] Semnalul de intrerupere termica

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru ,X” indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului fnainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca
functionarea sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.
Daca protectia termica continua sa intervina, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru.
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intretinere

VAV

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea obisnuita ce trebuie facuta periodic de catre operator, in functie de utilizare.
« Verificati conexiunile furtunului de gaz, cablului arzatorului si cablului de masa. *
Curatati varful de contact si difuzorul de gaz cu o perie de sarma. Inlocuiti piesele uzate.
« Curatati exteriorul aparatului de sudura cu o carpa umeda.

Ori de cate ori se inlocuieste bobina de electrod:

« Verificati alinierea, starea de curatenie si starea de uzura a rolei de electrod. Fig. 9 ¢
Indepartati orice pulbere metalica depusa pe mecanismul de alimentare a electrodului.
« Curatati captuseala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a
unsorii si uscati cu aer comprimat. « Verificati starea etichetelor de avertizare. * Inlocuiti
piesele uzate.

Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficuta de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare (Conform standardului
EN6974-4).

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata..

Garantia producatorului Pag. 60.

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Asagida “makineleri” olarak adlandirilan MMA, TIG, MIG/MAG ark kaynak makineleri,
plazma kesim sistemleri, endustriyel ve profesyonel kullanim igindir.

Makinesinin, is kazalarini dnleyici kanun ve yénetmeliklere uygun olarak, uzman kisiler
tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatérin ark kaynaklama (plazma kesim sistemi) stirecine iligkin kullanim ve riskler ile
gerekli koruyucu énlemler ve acil durum prosedurlerine iligkin egitim almis oldugundan
emin olunuz.

Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi”
bulabilirsiniz: EN60974-9.

/N

B Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

B Kaynaklama kablolarini baglamadan 6nce makineyi kapatiniz ve fisi besleme prizinden
cikariniz, surekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel cekme mekanizmasinin pargalarini
degistiriniz, bakim islemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz (makine
Gzerindeki tagima kolunu kullaniniz).

W Fisi besleme prizine takmadan énce makinenin kapali oldugundan emin olunuz

B [s sona erdiginde makineyi kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz

W Elektrik gerilimi altindaki kisimlara giplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz
Kendinizi elektrottan, kesilecek pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi metal
pargalardan izole ediniz. Bu amag igin 6ngérilmis eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

B Makineyi kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz makinesini yagmura ve gines i1sigina
maruz birakmayiniz.

B Makineyi sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte edilmis
iseler kullaniniz

A€)

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratori kullanarak, kaynak (kesim)
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siiresine gore,
kaynak (kesim) dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir
yaklagim kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayi

(kesmeyiniz).

MAALAO®O@Q O

B Kaynaklama iglemine (Kesim islemlerine) uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi
kullaniniz . (EN 169; EN 379; EN 175). Maske hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon
gegcebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz (EN11611; EN 12477). Yagh giysiler
giymeyiniz, bir kivilcim tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak
icin koruyucu bélmeler kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni kesilmis parga
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozllkleri takiniz.

m Giiriilti: Ozellikle yogun kaynak iglemleri nedeniyle, 85dB (A) ‘ya esit veya daha yiiksek
bir kigisel guinlik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu
donanimlarin kullanimi zorunludur Fig. 4.

dosyasinda

Emniyet uyarilarn
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B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

B Kaynak islemini bitirdikten sonra, elektrot tasiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot
tastyici kancanin elektrik devresinin higbir kisminin topraklama devresine degmediginden
emin olunuz. Kazaen bir temas asiri iIsinmalara ve yangina neden olabilir.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklagsmadan 6nce doktorlarina danigmalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amach kullanima
iliskin teknik GrlGn standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti igin dngdrulen limitlere uygunlugu garanti ediimez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek icin asagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin midmkin oldugunca yakinindaki

islenecek pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve gdvdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, zerine oturarak veya yaslanarak calismayiniz. Minimum
mesafe:Fig. 8 Da = cm 50; Db = cm.20.

A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endistriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak lizere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amach kullanilan binalari besleyen dusik gerilimli besleme
sebekesine bagl ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek miumkun olmayabilir.

(J
|§| Riskli kogullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde mudahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. en
60974-9 teknik dokiimantasyonunun 7.10; A.8; A.10 bdlimlerinde belirtilen koruyucu
araglari kullaniniz.

B Yerden yiksekte galismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parca veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar lizerinde
birden gok kaynak makinesi caligiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag tizerindeki bos
gerilimlerin toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin 5nceden bir risk olup
olmadigini degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde en 60974-9 teknik
dokiimantasyonunun 7.9 bélimiinde belirtilen koruyucu 6nlemleri aliniz.

Ek uyarilar

B Makineyi 6rnegin donmus su borularini ¢ézdirmek gibi 6ngériilmeyen amaglar igin
kullanmayiniz.

B Makineyi diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin olunuz
Makinenin pozisyonu kontroli mimkiin kilmali, ancak tzerine kivilcimlarin sigramasina
izin vermemelidir.

B Makineyi kaldirmayiniz Makine izerinde kaldirma sistemleri 6ngérilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduiktori ile donatiimisg ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Makinenin hava giriglerini tikamayiniz. Makineyi uygun havalandirma bulunmayan
kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Makineyi, gaz, buhar, konduktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik duman veya
metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek bagka maddelerin bulundugu
ortamlarda kullanmayiniz.

Ortam sartlari (EN 60974-1)

B Makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:

B -10°C ile 40°C arasinda olan ortam sicakhgi;

B 40°C’de %50 Ulzerinde olmayan hava bagil nem orani;

B 20°C’de %90 Ulzerinde olmayan hava bagil nem orani;

B Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirici maddeler, vb. bulundurmamalidir.

Depolama
B -20°C ile 55°C arasinda olan ortam sicakligi.
B Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak igin daima yeterli 6nlemler alin.

Bertaraf edilme

Bu makinesini kullanim émri sonunda normal ev atiklariyla birlikte bertaraf etmeyin. Bu
elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri dénistirilmesine
tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya urinin satin alinmis oldugu
magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu hilkim, sadece Avrupa Birligi

55



topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alagimli gelikler, paslanmaz
celik ve aliminyum kaynaklamalari igin ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
surekli telli kaynak icin akim jeneratoriidr.

Transformator diiz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

Kaynak makinesi, kontak Uzerindeki arki devreye sokan hamlag ile donatiimis, MMA ve
TIG kaplamali elektrotlar kullanan manuel ark kaynaklar igin akim transformatoriddir.
Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatoriin elektrik 6zellikleri diisen tiptendir.

Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak tiretilmistir.

isbu kilavuz bazi ézellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.
Kendi modeliniziFig. 1°’den belirleyiniz.

Ana parcalarFig. 1

A) Bobin yuvasi erisim paneli

B)  Bobin tastyici gikrik

C)  Tel besleyici

D)  Besleme kablosu

E)  Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

Hamlag konektori

H) Kaynak kablolari baglantilar

1) Gerilim degistirici terminal kutusu**

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur.Fig. 2'de bu plakanin bir 6rnegi
gosterilmektedir.
A)  Imalatgi adi ve adresi
B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans yonetmeligi
C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu
D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1: MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E) Yayilan akim semboli: dogru
F Gerekli besleme tipi:
17 tek fazli dalgali gerilim, frekans
G)  Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma
imkanini gésteren sembol
1) Kaynaklama devresinin verimleri
UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle calisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegdin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).
AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.
J) Besleme hatti verileri
u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)
11 eff Emilen efektif akim
11 max Emilen maksimum akim
K) Seri numarasi
L) Agirlik Fig. 4
M)  Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz
Hamlag ve tel besleyicisi icin teknik veriler Fig. 5.
Ortalama kaynak teli ve gaz tiiketimiFig. 10

Calistirma
Montaj ve elektrik baglantisi

/N

B Makinenin baglandidi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan korundugundan
(sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan emin olunuz.

B Bu prosediri gerceklestirmeden 6nce, makinenin kapal oldugundan ve ana besleme
sebekesine bagl olmadigindan emin olunuz.

B Elektrik hattinin cihazin maksimum emisine uygun bir sigorta veya otomatik bir salter
ile donatiimis oldugundan emin olunuz.

» Ambalajda bulunan ayrik pargalari birbirine monte ediniz. Fig. 11

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun otomatik bir salter ile donatilmis oldugunu
kontrol ediniz Fig. 4,1.

@ Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmeligi standartlarina uygun degildir. Diistik gerilimli
besleme sebekesine baglandidi taktirde, baglantinin gergeklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine daniginiz).

@ EN61000-3-11 (Flicker) ydnetmeligi standartlarina uygunluk icin, kaynak makinesinin,
monofaz igin Zmax= Fig. 4,4. daha disUk bir empedans gosteren besleme sebekesi
arabirim noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

» Elektrik figi. Kaynak makinesi en ylksek glcte kullanildiginda
teknik plakasinda “I1 eff” tuketilen etkili akim belirtilir. Kaynak makinesine
en ylksek gligte galisacak uygun standart bir fis takiniz (1Ph icin 2P+ T).
Kaynak makinesine 16 A gliclinde bir fis varsa, Fig. 4,2’de belirtilen bilgilere uyunuz.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MIG

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve iglenecek parcaya, kaynak noktasina
mimkiin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Hamlaci** kaynak makinesinin prizine takiniz.

» Hamlag polaritesini seginiz**. Segim i¢inFig. 3’de belirtilen bilgilere uyunuz .
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Sirekli telin kurulmasi

Kurma iginFig. 6’da belirtilen bilgilere uyunuz.
Tel malzemesi ve gapi tel besleyici silindirine, kontak tipine ve hamlag kilifina uygun
olmalidir. Olgiimler uygun olmazsa, tel akisinda problem yasanabilir.

@ Tel basing topuzunun basinci dogru ¢alisma igin dnemlidir. Tel kayarsa kaynaklamada
problem yasanir; dider taraftan ¢ok bastiriimis ise deforme olabilir ve hamlagtan
serbestge akmaz.

Koruyucu gaz tiipiiniin** ve basing rediiktériiniin** kurulmasi

B Koruyucu gaz tupinl kaynak alaninin diginda dikey pozisyona yerlestiriniz. Digmesini ve
hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini** veya baska sabitleyici
bir parga kullaniniz.

Kurma iginFig. 7°da belirtilen bilgilere uyunuz.

Kaynaklama devrinin hazirlanmas1 MMA

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mimkiin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Elektrot tasiyici kancali kabloyu** kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
(izerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iligkin olarak elektrot ureticisinin
bilgilerini referans aliniz.

@ Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin buyik ¢ogunlugu pozitif
kutba baglanirlar, sadece bazi elektrotlar (Rutil kaplamali olanlar gibi) negatif kutba
baglanirlar.

TIG kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mumkiin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» TIG hamlacinin** gli¢ konektériinii kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz
ve elektrodu monte ediniz. Hamlag gaz akis ayari igin bir valf ile donatiimis olmalidir.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri izerine monte edilmis olan
basing rediiktori ¢ikisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (I2max) gore, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Fig. 4,3’de gosterilmistir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Tim c¢alstirma asamalari tamamlandiginda, kaynak makinesini calistirip, koruma
gazinin valfini agtiktan sonra komut listesindeki ayarlari sirayla yapmak gerekir. Fig.1

MIG / MMA / TIG LIFT kaynak iglemini se¢iniz (led yanar)
[1,1] MIG Sinerjik kaynak modu

[2],3] Malzeme tipini, koruma gazini, diametro del filo TAB.99 tel capini segin

@ Sinerjik galisma modunda, makinenin ayarini kolaylastirmak igin tim kaynak
parametreleri kendi aralarinda baglantihdir.

1,2 Sinerjik olmayan kaynak modu

[3] Kaynaklama voltajini seginiz. Kaynak voltajini serbestce ayarlamak igin
kullanilir.

[2] Siirekli telin hizini ayarlar. Bu, tel hizini serbestce ayarlamaniza imkan tanir.

[4] indiiktans ayarlamasi. Metal tipine ve kaynaklama pozisyonuna gére (diiz,

dikey, basustl) kaynak arkinin penetrasyonunu ve stabilitesini degistirir.
@ Genel kural olarak, ince metaller icin ayarlamanin dislik degerler Gizerinde tutulmasi
gerektigini ve kalinhga gére arttigini unutmayiniz.

[1,3] MMA Kaynak: ayarlanabilir parametreler

[2]
[8]

Kaynak akimi ayari.

“ARC FORCE” Ark gerilimi gok diisiik oldugunda, kaplamali elektrodun
kaynaklanacak pargaya yapismasini énlemek igin kaynak akiminin yogunlugunu
artirir.

@ Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin, kaynaklanacak parga tizerine
slirtiiniz ve ark devreye girer girmez, elektrot gapina esit bir mesafede ve ilerleme
yonunde yaklasik 20-30 derece egik olacak sekilde sabit tutunuz.

[1,4] Tig Kaynak: ayarlanabilir parametreler

[2]
[6]

Ana kaynak akiminin ayari.

“SLOPE-DOWN” Ufleg tugu birakildiktan sonra, kaynak akiminin ana degerden
son deg@ere (kaynak sonu) gectigi sire.

® TIG hamlaci ile kaynak arkini devreye sokmak igin, koruyucu gaz valfinin agik
oldugundan emin olunuz. Hizli ve kararl bir haraket ile, elektrot ucunu kaynaklanmasi
istenen parcaya degdiriniz ve hemen uzaklastiriniz.

[7] Beslemeli kaynak makinesi ikaz lambasi
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[8] Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev ¢cevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve mumkuinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu surekli olarak midahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &tird,
kaynaklama kosullarini surekli olarak agsmayiniz.

A akim

Bakim islemlerini gergeklestirmeden dnce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu
gerceklestiriimelidir.

« Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. «
Kontak ucunu ve gaz diflizériini demir bir firgayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
* Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistiriimesinde:

« Tel gekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz.Fig. 9 « Tel
cekme mekanizmasinda biriken tim metal tozlari gideriniz. « Kilavuz kilifini susuz ve
yag ¢6zlicu solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunuz. « Uyari levhalarinin
asinmasini kontrol ediniz. « Asinmis olan pargalar degistiriniz.

Olaganustl bakim kullanima gére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir (EN6974-4 standardina gore).

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar icin gcok yumusak bir firga veya benzer trlnler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiligini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.
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(I) Garanzia del Fabbricante
Gli apparecchi sono coperti da una garanzia di 12 mesi dalla data di acquisto. Il
periodo di garanzia decorre dalla data di acquisto da parte del primo utilizzatore,
dimostrata attraverso il documento fiscale di acquisto riportante la data di acquisto e
la descrizione del prodotto. Entro tale periodo il Fabbricante s'impegna ad eliminare
i difetti di fabbricazione. L'eliminazione dei difetti avviene mediante la riparazione
gratuita del prodotto.
Sono escluse dalla garanzia: Le parti di normale usura. | guasti derivanti da usura
naturale, sovraccarico od uso improprio dell’apparecchio, al di fuori delle prestazioni
dichiarate. Anomalie di minima entita che non alterano il valore e le prestazioni del
prodotto. | prodotti manomessi o danneggiati dall’'utilizzo di accessori o ricambi non
originali.
Gli apparecchi resi, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO
FRANCO e verranno restituiti in PORTO ASSEGNATO.
Fanno eccezione a quanto stabilito, gli apparecchi che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se venduti negli stati membri della UE.
Non trovano applicazione diritti differenti da quello dell’eliminazione dei difetti riscontrati
sul prodotto.

(EN) Manufacturer’s Warranty
The equipment is covered by a 12-month warranty starting from the purchase date.
The warranty period starts from the date on which the equipment is purchased by
the first user, proved by presenting the purchase receipt showing the purchase date
and the product description. Within this period the Manufacturer agrees to eliminate
any manufacturing defects. These defects are eliminated by repairing the product
free of charge.
The warranty excludes the following: - Parts that are subject to normal wear and
tear. - Faults originating from natural wear, overloads or improper utilization of the
equipment outside declared performance specifications. - Minor faults, which do not
alter the value and performance of the product. - Products tampered with or damaged
by the use of non-original accessories or spare parts.
Appliances returned, even if they are under warranty, shall be sent to us CARRIAGE
PAID, and shall be delivered CARRIAGE FORWARD.
These terms do not apply to appliances classified as consumer goods according to
the European Union Directive 1999/44/CE, provided that these appliances are sold
in the Member States of the European Union.
The warranty does not extend to rights other than the elimination of defects identified
in the product.

(FR) Garantie du Fabricant
Les appareils sont couverts par une garantie d’'une durée de 12 mois a partir de
la date d’achat. La garantie prend effet a la date a laquelle le premier utilisateur a
acheté I'appareil. Pour prouver cette date, il est nécessaire de présenter le regu de
caisse indiquant la date d’achat et la description du produit. Durant cette période, le
Fabricant s’engage a éliminer tout défaut de fabrication. Eliminer ces défauts consiste
a réparer gratuitement le produit.
La garantie ne couvre pas: Les piéces soumises a une usure normale. Les problémes
liés a l'usure naturelle, une surcharge ou une utilisation impropre de I'appareil, en
dehors des performances déclarées. Les anomalies de faible ampleur qui ne modifient
pas la valeur et les performances du produit. Les produits transformés ou endommagés
par I'utilisation d’accessoires ou de pieces de rechange qui ne sont pas d’origine.
Méme s'ils sont encore sous garantie, les appareils renvoyés devront étre expédiés
FRANCO DE PORT et seront restitués en PORT DU.
Les appareils qui appartiennent a la catégorie des biens de consommation selon
la directive européenne 1999/44/CE font exception a la régle uniquement s’ils sont
vendus dans les états membres de I'UE.
Tout droit autre que I'élimination des défauts rencontrés sur le produit n'est pas
applicable.

(ES) Garantia del fabricante
Los aparatos estan cubiertos por una garantia de 12 meses a partir de la fecha de
compra. El periodo de garantia comienza a partir de la fecha de compra por parte del
primer usuario y debe estar acompafiado por un comprobante de compra en el que se
describa detalladamente el producto y la fecha de adquisiciéon. Durante este periodo,
el Fabricante se compromete a eliminar los defectos de fabricacién. La eliminacion
de dichos defectos supone la reparacion gratuita del producto.
La garantia no incluye: Las piezas con vida util limitada. Las fallas ocasionadas por
un desgaste natural, una sobrecarga o un uso inadecuado del aparato, es decir, por
fuera de las prestaciones declaradas. Anomalias de pequefa entidad que no alteran
ni el valor ni las prestaciones del producto. Los productos manipulados o averiados
debido al uso de accesorios o piezas de repuesto no originales.
Los artefactos devueltos, aunque estén bajo garantia, deberan ser enviados CON
PORTE PAGADO, y seran devueltos con PORTE PAGADERO EN DESTINO.
Constituyen una excepcion a lo establecido, los artefactos que son considerados como
bienes de consumo segun la Directiva europea 1999/44/CE, solo si se vendieron en
los estados miembros de la UE.
El tnico derecho aplicable es el de la eliminacién de los defectos en el producto.

(PT) Garantia do Fabricante
Os aparelhos estao cobertos por uma garantia de 12 meses a contar da data de
compra. A garantia comega a partir da data de compra da parte do primeiro utilizador,
comprovada pela nota fiscal de compra com a indicagdo da data de compra e a
descricéo do produto. Durante o prazo de garantia, o Fabricante compromete-se a
eliminar os defeitos de fabrico. A eliminacéo dos defeitos é feita mediante a reparagao
gratuita do produto.
A garantia ndo cobre: As pecas de desgaste normal. As avarias derivantes de
desgaste natural, sobrecarga ou uso improéprio do aparelho, fora dos rendimentos
declarados. Anomalias de pouca importancia que nao alteram o valor e os rendimentos
do produto. Os produtos alterados ou danificados pela utilizagdo de acessorios ou
pecas nao originais.
Os aparelhos entregues, mesmo se em garantia, deveréo ser expedidos em PORTE
PAGO e serao restituidos em PORTE DEVIDO.
Sao excluidos do quanto estabelecido, os aparelhos que formam parte de bens
de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidos nos
estados membros da UE.
N&o encontram aplicagdo direitos diferentes daquele da eliminagdo dos defeitos
verificados no produto.
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(DE) Herstellergarantie
Auf die Gerate wird eine Garantie von 12 Monaten ab dem Kaufdatum gewahrleistet.
Die Garantiefrist setzt am Datum des Kaufs durch den ersten Anwender ein. Das
Kaufdatum geht aus den Rechnungsunterlagen hervor, auf denen sowohl das
Kaufdatum als die Produktbeschreibung vermerkt sind. Der Hersteller verpflichtet
sich, innerhalb dieses Zeitraums Fabrikationsméangel zu beheben. Die Mangel werden
durch die kostenlose Reparatur des Produkts behoben.
Von der Garantie ausgeschlossen sind: Die normalen Verschleiteile. Auf den
normalen Verschlei, die Uberschreitung der angegebenen Leistungen oder auf einen
unsachgemafien Gebrauch des Gerats zurlickzufiihrende Stérungen. Geringfligige
Anomalien, die den Wert und die Leistungen des Produkts nicht beeintrachtigen.
Umgeanderte Produkte oder durch den Gebrauch von Nichtoriginal-Ersatzteilen
oder —Zubehdr beschadigte Produkte.
Die zuriickgegebenen Gerate mussen, auch wenn die Rickgabe innerhalb
des Garantiezeitraums erfolgt, PORTOFREI eingesandt werden und werden
PORTOPFLICHTIG zurlickerstattet.
Von dieser Festlegung ausgenommen sind die als Verbrauchsgiter unter die
europaische Richtlinie 1999/44/EG fallende Gerate nur, wenn sie in den EU-
Mitgliedslandern verkauft wurden.
Es bestehen keine weiteren Anspriiche als die Behebung der am Produkt festgestellten
Mangel.

(DA) Fabriksgaranti
Udstyret er deekket af 12 maneders garanti med start fra kgbsdatoen. Garantiperioden
begynder fra den dato, hvor udstyret kabes af den farste bruger, hvilket skal bevises
ved fremvisning af kvittering, hvor kabsdato og produktbeskrivelse er anfgrt. Inden for
denne periode accepterer fabrikanten at fierne alle fabrikationsfejl. Disse fejl fiernes
ved, at produktet repareres gratis.
Garantien udelukker falgende: - Dele, der udseettes for almindeligt slid. - Fejl som
folge af naturligt slid, overbelastninger eller fejlagtig brug af udstyret, som ikke harer
under de forventede arbejdspraestationer. - Mindre fejl, der ikke sendrer ved produktets
veerdi eller arbejdspraestation. - Produkter som er gdelagte eller beskadigede efter
brug af uoriginalt tilbehgr eller uoriginale reservedele.
De tilbageleverede apparater skal sendes FRIT LEVERET, ogsa selvom de er daekket
af garanti, og de vil blive sendt tilbage PR. EFTERKRAV.
Undtaget herfra, som det er fastsat, er de apparater, som i henhold til det europaeiske
direktiv 1999/44/CE er forbrugsgoder: Dog kun hvis de er solgt i et EU-land.
Der kan ikke gives andre rettigheder ud over fiernelse af fejl ved produktet.

(NL) Garantie van de Fabrikant
De apparaten worden gedekt door een garantie van 12 maanden vanaf de
aankoopdatum. De garantieperiode gaat in op de datum van aankoop door de eerste
gebruiker, vermeld op het kasticket van de aankoop, waarop buiten de datum ook de
beschrijving van het product vermeld staat. Binnen deze periode verplicht de Fabrikant
zich tot het oplossen van fabricagefouten. De herstellingen nodig om de defecten te
verhelpen worden gratis uitgevoerd.
Vallen niet onder de garantie: De onderdelen onderhevig aan normale slijtage. De
defecten te wijten aan natuurlijke slijtage, overbelasting of verkeerd gebruik van het
apparaat, die buiten de vermelde prestaties vallen. Kleine storingen die de waarde
en de prestaties van het product niet wijzigen. Producten waarop eigenmachtige
handelingen werden uitgevoerd of beschadigd werden door het gebruik van niet
originele accessoires of vervangstukken.
Terugbezorgde apparaten dienen, ook als ze in garantie zijn, FRANCO te worden
verstuurd en worden ze NIET FRANCO weer terugbezorgd.
Uitzondering hierop vormen apparaten die gedefinieerd worden als verbruiksgoederen
volgens de Europese richtlijn 1999/44/EG, maar enkel indien verkocht in de lidstaten
van de EU.
Het enige recht toegekend door de garantie is de eliminatie van het op het product
vastgestelde defect.

(SV) Tillverkarens garanti
Utrustningen técks av en 12 manaders garanti som galler fran inképsdatumet.
Garantiperioden galler fran inkdpsdatumet for den forste dgaren, som ska bestyrkas
av en inkdpshandling dar kdpedatum och produktbeskrivning anges. Inom denna
period forbinder sig tillverkaren att eliminera fabrikationsfel. Fel elimineras genom
gratis reparation av produkten.
Garantin tacker inte féljande: Slitagedelar. Fel som beror pa ett naturligt slitage,
Overbelastning eller om utrustningen anvands pa ett olampligt satt eller pa ett satt
som den inte ar avsedd for. Mindre fel som inte paverkar produktens varden eller
prestanda. Produkter som har modifierats eller skadats pa grund av att tillbehdr eller
reservdelar har anvants som inte ar original.
Transporten av dessa system skall, &ven om garantin géller, betalas av avséndaren
och kommer att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.
Inga andra réttigheter foreligger an att eliminera defekter pa produkten. Transporten
av dessa system skall, aven om garantin géller, betalas av avsandaren och kommer
att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.

(NO) Produsentens garanti
Utstyret er dekket av en 12 maneders garanti som starter fra kjgpsdatoen.
Garantiperioden starter fra datoen hvor utstyret er kjgpt av den fgrste brukeren, bevist
ved fremvising av kjgpskvittering som viser kjgpsdatoen og produktbeskrivelsen. Innen
denne perioden sier produsenten seg enig i a rette opp enhver produksjonsdefekt.
Disse defektene elimineres ved a reparere produktet uten kostnad.
Garantien ekskluderer falgende: - Deler som er utsatt for normal slitasje. - Feil som
oppstar ved normal slitasje, overbelastninger eller upassende bruk av utstyret utenfor
erkleerte ytelsesspesifikasjoner. - Mindre feil som ikke endrer verdien eller ytelsen pa
produktet. - Produkter som er tuklet med eller skadet av bruk av ikke-originalt tilboehar
eller reservedeler.
Transport av disse systemene skal, selv om garantien gjelder, betales av avsenderen
og kommer til & returneres mot at transporten betales av mottakeren.
Unntak fra dette gjgres for system som klasses som forbrukervarer etter EU-direktiv
1999/44/EG, kun for varer solgt innen EUs medlemsland.
Garantien gjelder ikke for andre rettigheter enn eliminering av defekter identifisert i
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produktet.

(FI) Valmistajan takuu
Laitteen takuu on voimassa 12 kuukautta ostopaivasta lahtien. Takuuaika alkaa
siitd paivasta, jolloin ensimmainen kayttaja on ostanut laitteen. Tama tulee todistaa
esittamalla ostokuitti, josta iimenee ostopaivamaara ja tuotteen kuvaus. Taman ajan
sisélla valmistaja lupaa poistaa kaikki mahdolliset valmistusvirheet. Nama virheet
poistetaan korjaamalla tuote veloituksetta.
Takuu ei kata seuraavia: - Osat, jotka ovat normaalisti kuluneet. - Viat, jotka johtuvat
laitteen luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai virheellisesté kaytosta,
joka poikkeaa siitd kaytosta, johon laite on suunniteltu. - Pienet viat, jotka eivat
vaikuta tuotteen arvoon ja suorituskykyyn. - Peukaloidut tuotteet tai tuotteet, joita on
vahingoitettu kayttamalla ei-alkuperaisia varusteita tai varaosia.
Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavd LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin
eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EY mukaisesti vain, jos ne myydaan EU:n
jasenmaissa.
Mitdan muita oikeuksia, kuin tuotteesta I6ydettyjen vikojen poistoa ei voida soveltaa.

(ET) Tootja garantii
Seadmel on 12-kuuline garantii, mis hakkab kehtima alates ostukuupaevast.
Garantiiperiood algab kuupdevast, mil seadme esmakasutaja seadme ostis.
Ostukuupaeva tuleb tdendada, esitades ostutSeki, millel kirjas ostukuupaev ja seadme
kirjeldus. Nimetatud perioodi jooksul ndustub Tootja kdrvaldama kdik tootmisest
tingitud defektid. Need defektid kdrvaldatakse tasuta.
Garantii ei hdlma jargmist: - Osi, mis kuluvad loomulikul teel.
- Rikkeid, mis on tekkinud loomulikust kulumisest, Glekoormusest vdi seadme
ebasobivast ja nduetele mittevastavast kasutamisest. - Vaiksemaid rikkeid, mis ei
muuda toote vaartust ega toimimist. - Mitteoriginaalsete tarvikute vo6i -varuosade
kasutamisega rikutud tooteid.
Tagastatud seadmed, millel on garantii, saadetakse VABASADAMASSE ja
tagastatakse tavalises KAUBASADAMAS.
Euroopa direktiiviga 1999/44/CE on kehtestatud erandid taaskasutusse voetavatele
aparaatidele, kui neid muliakse ainult EL likmesriikides.
Garantii ei anna alust mis tahes muule digusele, kui ainult tootes tuvastatud rikete
kdrvaldamine.

(LV) Razotaja garantija
Aprikojumam ir 12 ménesu garantija, sakot ar ta iegades dienu. Garantijas periods
sakas no dienas, kad aprikojumu ir iegadajies pirmais lietotajs; ka pieradijums jauzrada
pirkuma Ceks, kura redzams iegades datums un produkta apraksts. B
Garantijas perioda laika razotajs apnemas novérst jebkadus razoSanas defektus. Sos
defektus novers, remontéjot produktu bez maksas.
Garantija neattiecas uz: - sastavdalam, kas paklautas pastavigam nolietojumam; -
bojajumiem, kas radusies aprikojuma dabiska nolietojuma, parslodzes vai nepareizas
lietoSanas rezultata arpus noteiktajam veiktspéjas prasibam; - sikiem bojajumiem,
kas neietekmé produkta vértibu un veiktsp&ju; - produktiem, kas bojati, lietojot tajos
neoriginalus piederumus un rezerves dalas.
Attieciba uz atgrieztajam iekartam, arT ja tas sedz garantija, nosatiSanas izmaksas
sedz nosatitdjs, un atpakal atsutiS8anas izmaksas sedz sanéme;js.
Ka iznémums minétajiem nosacijumiem tiek noteiktas iekartas, kas ir definétas ka
patérina preces saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EK tikai tad, ja tas tiek pardotas
ES valstis.
Nav piemérojamas nevienas citas tiesibas, ka vien konstatéto produkta defektu
novérsana.

(LT) Gamintojo garantija
Jrangai suteikiama 12 ménesiy garantija, skai¢iuojant nuo pirkimo datos. Garantinis
laikotarpis prasideda nuo tos datos, kai Sig jranga jsigijo pirmasis naudotojas. Minétos
datos jrodymui reikia pateikti pirkimo kvitg, kuriame nurodyta pirkimo data ir produkto
pavadinimas. Garantinio laikotarpio metu Gamintojas jsipareigoja pasalinti bet kokius
gamybos defektus. Sie defektai bus $alinami pataisant produktg nemokamai.
Si garantija netaikoma Siais atvejais: - |prasto naudojimo metu nusidévin¢ioms dalims. -
Gedimams, kuriy priezastis natdralus nusidéveéjimas, perkrovos ar jrangos netinkamas
naudojimas, pazZeidziant naudojimo reikalavimus. - Smulkiems gedimams, kurie
nekeicia produkto vertés ir veikimo. - Produktams, kurie buvo perdirbti ar sugadinti,
naudojant neoriginalius priedus ar atsargines dalis.
Pateikti prietaisai, net jei jiems taikoma garantija, turi bati iSsiysti uz transportg
SUMOKANT SIUNTEJUI, o grgzinami uz transporta SUMOKEJUS GAVEJUI.
Sis nustatymas iSimtinai netaikomas prietaisams, kurie pagal 1999/44/EB direktyva
yra plataus vartojimo prekeés, tik jei jos parduodamos ES $alyse narése.
Nesuteikiamos jokios kitos teisés, iSskyrus teise j Siame produkte aptikty defekty
pasalinima.

(PL) Gwarancja Producenta
Urzadzenia sg objete gwarancjg na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Okres gwaranciji
obowigzuje od daty zakupu przez pierwszego uzytkownika, potwierdzonego przez
dokument fiskalny zakupu zawierajgcy date zakupu oraz opis produktu. W ciggu
tego okresu Producent zobowigzuije sie do usunigcia wykrytych usterek fabrycznych.
Usuniecie usterek polega na bezptatniej naprawie produktu.
Gwarancja nie obejmuje: Czesci podlegajgcych zwyktemu zuzyciu. Usterek powstatych
na skutek zwyktego zuzycia, przecigzenia lub niewtasciwego zastosowania urzadzenia,
poza zadeklarowanymi osiggami. Anomalii o0 minimalnym znaczeniu, ktére nie
zmieniajg wartosci i 0siggéw produktu. Produktéw naruszonych lub uszkodzonych w
wyniku zastosowania nieoryginalnych akcesoriéw lub czesci zamiennych.
Urzadzenia zwracane, rowniez w ramach gwarancji, bedg wysytane NA KOSZT
NADAWCY i odsytane NA KOSZT ODBIORCY.
Wyijatek od powyzszej zasady stanowig urzgdzenia bedgce dobrami konsumpcyjnymi
zgodnie z dyrektywg UE 1999/44/WE jedynie wtedy, gdy sg one sprzedawane w
krajach cztonkowskich UE.
Nie stosuje sie innych praw od prawa usuniecia usterek wykrytych w produkcie.

(CS) Zaruka vyrobce
Na zafizeni se vztahuje zaruka o délce 12 mésicu, pocinaje datem zakoupeni. Zaruéni
doba zacina dnem zakoupeni zafizeni prvnim uzivatelem a jako doklad o zakoupeni
slouzi uétenka s uvedenym datem zakoupeni a popisem produktu. Po dobu trvani této
zaruéni doby se vyrobce zavazuje odstranit veskeré vyrobni zavady. Zavady budou
odstranény formou bezplatné opravy produktu.
Zaruka se nevztahuje na nasledujici: - Dily podléhajici normalnimu opotfebeni. -
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Zavady zpUsobené piirozenym opotfebenim, pretizenim nebo nespravnym pouzivanim
zafizeni mimo rozsah uvedenych vykonnostnich specifikaci. - Malé zavady, které
neméni hodnotu a vykon produktu. - Produkty pozménéné nebo poskozené z divodu
pouzivani neoriginalnich dopliikii nebo nahradnich dild.

Vracend zafizeni musi byt i v obdobi zaruky zasilana VYPLACENE a budou vracena
na MISTO URCENI.

Vyjimkou z vy3e uvedeného jsou zafizeni, kteréd patfi ke spotfebnimu zboZi podle
evropské smeérnice €. 1999/44/ES a to pouze tehdy, jsou-li prodavana v ¢lenskych
zemich EU.

Zaruka se nevztahuje na jina prava nez na odstranéni zavad zjisténych na produktu.

(HU) A Gyarto garanciaja
A megvételtdl szamitott 12 hénapig a késziilékek garancia alatt allnak. A garancia
ideje az els6 hasznald megvételének idépontjatol kezdddik, mely datumot a termék
leirasaval egyiitt, az eladasi blokk igazol. Ezen az idészakon belll a Gyarté feladata
minden gyartasi hiba megsziintetése. A hibak megsziintetése a termék ingyenes
javitasaval torténik.
Nem esnek garancia ala: Normalis hasznalatnak kitett részek. A normalis hasznalat,
tulterhelés vagy a készilék nem megfeleld, a kijelentett hasznalaton kivili hasznalat
okozta hibak. Minimalis mértékl hibak, melyek nem véltoztatjak a készllék értékét és
nyujtott teljesitményét. Sértett késziilékek, vagy nem eredeti alkatrészek hasznalata
altal okozott kdrosodasok. ) ’
Avisszakiildott készulékeket, még akkor is, ha garancialisak, BERMENTESITVE kell
elklldeni, és UTANVETTEL lesznek visszakiildve.
Az 1999/44/EK iranyelv szerint fogyasztasi javaknak minésuilé készllékek csak akkor
képeznek kivételt a megallapitottak aldl, ha az EU tagorszagaiban adjak el 6ket.
A terméken talalt hibak kijavitasanak jogan kivil egyéb joggal nem lehet élni.

(SK) Zaruka vyrobcu
Na produkt sa vztahuje 12-mesacna zaruka, ktora zacina plynat diiom zakupenia.
Zaru¢né obdobie sa zacina odo dfia zakupenia produktu prvym pouzivatefom, ¢o
sa musi preukazat predlozenim pokladni¢ného bloku, na ktorom je uvedeny der
zakupenia a popis produktu. V ramci tohto obdobia sa vyrobca zaruc€uje odstranit
akékolvek vyrobné chyby. Tieto chyby sa odstrania bezplatnym opravenim produktu.
Zaruka vylucuje nasledujuce pripady: - diely, ktoré podliehaju beznému opotrebovaniu.
- chyby vzniknuté prirodzenym opotrebovanim, pretazenim alebo nespravnou
udrzbou produktu mimo deklarovanych poziadaviek vykonu. - mensie chyby, ktoré
nespdsobuji zmenu hodnoty a vykonu produktu. - pozmenené alebo poskodené
produkty spdsobené pouzivanim neoriginalneho prislusenstva alebo dielov.
Vyrobené zariadenia, aj ked su v zaruke, musia byt zaslané s vyplatenym prepravnym
a budu vratené s prepravnym, ktoré plati prijimatel.
Vynimku z tohto ustanovenia tvoria pristroje kvalifikované ako spotrebny tovar podla
smernice EU 1999/44/ES, ak sa predavaju v ¢lenskych Statoch EU.
Akékolvek iné naroky ako odstranenie chyb zistenych na produkte, nie si mozné.

(HR) Garancija proizvodaca
Oprema ima garanciju od 12 mjeseci od dana kada je ista kupljena. Razdoblje garancije
pocinje te¢i od dana kada je oprema kupljena (prvi korisnik), a dokazuje se prikazom
racuna na kojemu je naveden datum kupnje i opis proizvoda. Tijekom navedenog
razdoblja proizvodac je suglasan da ¢e ukloniti sve nepravilnosti proizvodnje,
besplatnim popravkom proizvoda.
Garancija ne pokriva slijedece: - Dijelove koji podlijeZzu normalnom tro$enju.- Kvarove
uslijed normalnog troSenja, preopterecenja ili nepravilne upotrebe opreme koja ne
spada pod navedene specifikacije upotrebe.- Manje nepravilnosti koje ne mijenjaju
vrijednost i rezultate proizvoda.- Proizvodi koji su neovlasteno izmjenjeni ili oste¢eni
uslijed upotrebe neoriginalne opreme ili rezervnih dijelova.
Kupac koji vraca uredaje, ¢ak i ako su pod garancijom, mora sam snositi troSkove
slanja i primanja.
Jedina iznimka su uredaji koji spadaju pod potro$nu robu u skladu sa Europskom
direktivom 1999/44/EZ, samo ako su prodani u zemljama ¢lanicama EU-a.
Garancija se ne prenosi na prava koja nisu uklanjanje identificiranih nepravilnosti
proizvoda.

(SL) Garancija proizvajalca
Garancijski rok za izdelek je 12 mesecev od datuma nakupa. Garancijski rok se za¢ne
na dan, ko je izdelek kupil prvi uporabnik, kar se dokazuje z racunom, opremljenim z
datumom in navedbo izdelka. V ¢asu garancije se proizvajalec obvezuje, da bo odpravil
vse tovarniSke napake. Te napake bo odpravil z brezplaénim popravilom izdelka.
Garancija ne pokriva naslednjega: - Deli, podvrZzeni normalni obrabi. - Napake, do
katerih je prislo zaradi normalne obrabe, preobremenitve ali nepravilne uporabe
izdelka, ki ne ustreza navedeni predvideni uporabi zanj. - ManjSe napake, ki ne
razvrednotijo izdelka in ne spremenijo njegove ucinkovitosti. - Izdelki, popravljeni ali
okvarjeni zaradi uporabe neoriginalnih sestavnih delov in/ali opreme.
Ce so vrnjeni aparati $e pokriti z garancijo, jih je potrebno odposlati s prevzemom
proizvajalca, ki jih bo nato vrnil s prevzemom uporabnika.
Izjema zgornjih dolocil so aparati, ki so uvr§¢eni med potros$nisko blago v skladu z
dolocbami evropske smernice 1999/44/ES, in sicer samo v primeru, da so se prodali
v eni od drzav ¢lanic EU.
Garancija zajema izklju¢no pravice, ki se nanasajo na odpravo dokazanih okvar in
napak izdelka.

(EL) Eyyunon KaraokguaoTh
O €€oTTAIONAG KAAUTITETAI ATTO 12UNVvn £yyUNnon, apxXng YEVOREVNG ATTO TNV NUEPOUNVia
ayopdg. H epiodog eyyunong &ekiva atmé Tnv nuepopnvia ayopdg Tou e§otrAiopoU
aTT6 TOV TIPWTO XProTn. H ayopd atrodeikvUeTal Ue ETTIOEIEN TOU TTAPACTATIKOU ayopdg,
ATTOU avaypa@ETal N NUEPOUNVia ayopdg Kal n TTEpIypagn Tou TTpoidvTog. Kartd tn
SIdpKeIa TG TTEPIOSOU AUTHG, 0 KATAOKEUAOTHG BECUEUETAI VO OTTOKATAGTHTEI TUXOV
EAATTWHATA OTNV KATAOKEUH.
Ta eAaTTWpaTa auTd aTrokabioTavTtal pe Tn dwPEAV ETTIOKEUR TOU TTPOIOVTOG.
H eyyunon dev kaAuTrTel Ta €€AG: - EEapTApaTa TTOU u@ioTAVTAl QUCIOAOYIKA
@Bopd. - EAaTTWOHOTO TTOU Oo@EiAovTal O QUGIOAOYIKY @BOoPd, UTTEPPOPTWON A
akaTdAANAN XpAon Tou €EOTTAICHOU EKTOG TWV BNAWBEVTWYV OTTAITACEWY AEITOUPYIaG.
- MikpogAatTwpata Trou dev eTnpeddouv TNV agia kal TNV atrdédoan Tou TTPoIdVTOG. -
MpoidvTa TTou éxouv eTTNPEAOTEI 1) PBaPEi AOyw TNG XPONG KN QUBEVTIKWY ageaoudp
1 AVTOAAGKTIKWV.
O1 OUOKEUEG TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOPA KI av gival akOpa g€ £yydnan, TIPETTEN va
armmootahodv PORTO FRANCO (képiotpa TTANpwtéa atmd Tov aTTooToAéa) Kal Ba
emoTpagolv PORTO ASSEGNATO (kOpIoTpa TTANPWTER OTTO TOV TTAPOAATITN).
E&aipouvTal ol GUOKEUEG TTOU BewpoUvTal KATaVOAWTIKE ayaBd GUPPWVa PE TNV odnyia
1999/44/EK, poévo av éxouv TwAnBei oTa kpdTn PéEAN TG EK.
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Aev 10x0el Kavéva GAAO SIKAIwWHA TTANV TOU SIKAIWPATOG OTTOKATACTAGNG EAATTWHATWY
yia 1O TTPOIdV.

(RU) MapaHTus nsroroBurtens
[apaHTus Ha o6opyaoBaHMe MMeET CPoK B 12 MecsiLia C MOMeHTa NoKyrku. FapaHTus
BCTyNaeT B AENCTBUE C MOMEHTa NOKYMNK 060pyAOBaHNS NEPBbLIM NOMb30BaTeNeM,
NOATBEPXAEHHOTO (PUHAHCOBLIM [JOKYMEHTOM, B KOTOPOM yKasaHa JaTa MoKyrmku
1 onucaHwne npuobpeTteHHoro obopyaoBaHus. B TevyeHne ykasaHHOro nepuoga
M3rotoButenb 0b6sa3yeTcs ycTpaHsTbh AedekTbl narotoBneHus. Mog yctpaHeHuem
AedekToB nogpasymeBaeTcs 6ecnnaTHbIn PEMOHT NPOAYKLWH.
M3 rapaHTum uckniodeHbl: KOMNoHeHTbI, noasepratolmecs o6bIM4HOMY U3HOCY.
HewucnpaBHOCTH, Bbi3BaHHble OBbIYHBIM U3HOCOM, YPE3MEPHON Harpy3Kow,
HenpasunbHbIM UCMNONb30BaHWeM 060pyAoBaHWSA, UCNOMb30BaHUE AN Uenew,
OT/INYHBIX OT yKa3aHHbIX. HeaHaunTenbHble aHOManuu, KOTopble He U3MEHSIoT
3Ha4YeHMn napameTpoB UMW XapakKTePUCTUK NPOAYKUMK. VIBMEeHeHHoe unu
noBpexaeHHoe obopyaoBaHue B cliydae WCMofb30BaHWUA HEOPUTMHANBHOMO
[OMOMHUTENBHOro 060PYAOBaHNS UMK 3anyacTell.
BosBpaluaemble npubopbl, B TOM YWCHE U Te, Ha KOTopble pacnpocTpaHseTcs
rapaHTusi, 4OIKHbI OTrpyaTbes Ha ycrosusx ®PAHKO-NOPT v 3atem BbicbinatoTcst
obpatHo HATIOXKEHHbBIM TMIATEXKOM.
MckntoueHne 13 ckasaHHOrO COCTaBMSIOT NMPMOOPbI, KOTOPbIe BXOAAT B KaTeropuio
noTpebrTEeNbCKMX TOBApPOB B COOTBETCTBUM C eBponerickon anpektuaon 1999/44/CE n
TONbKO B TOM Cryyae, ecriv oHu 6bInv NpoaaHsl Ha Tepputopun EBponerickoro cotosa.
B rapaHTuWto BKMOYEHO TOMBKO YCTpaHeHne AedekToB 06opyaoBaHUS.

(Bl') MapaHuusa Ha npou3BoAUTENs
Ob6opyaBaHeTo UMa 12-meceyHa rapaHuus, 3anoysallia OT AaTa Ha 3akynyBaHe.
[apaHUMOHHUAT Nepwvop 3anoyBa OT AataTa, Ha KosiTo 060pyABaHETO € 3aKyrneHo oT
nMbpBUs NoTpebuTen, KOeTo ce AoKa3Ba C NPEACTaBSHE Ha KBUTaHLMSTA 3a NOKyrkKa,
nokassallia farara Ha nokyrnka 1 onvcaHve Ha npogykTa. B rpaHvumMTe Ha To3u nepuog,
NPOV3BOAWTENST € CbINaceH Aa OTCTPaHW BCUYKM NPOM3BOACTBEHM AedekTu. Tean
AedekTn ce oTCTpaHsiBaT NOCPeACTBOM 6e3nnaTHOTO peMOHTUPaHe Ha NpoadykTa.
[apaHuusaTa M3knYBa CNegHoTo: - YacTu, KoMTo ca MOASNIOKEHU Ha HOpMarHo
M3HOCBaHe M amopTu3auus. - HemanpaBHOCTM, NPOM3TUYALLU OT €CTECTBEHO
M3HoCBaHe, NpeToBapBaHe WU HEMpaBUITHO M3Mon3BaHe Ha obopyaBaHeTo B
NPOTMBOPEYVE Ha AeKrapupaHnTe creumdmrkaLmm Ha ekcrnoarauust. - HecbLuecTseHn
HEn3npaBHOCTU, KOUTO HE MPOMEHAT eKCnnoaTalMoHHUTE XapakTePUCTUKM
Ha npoaykTta. - MoguduumpaHn NpoaykTW UK NOBPEAEHN OT M3Non3BaHe Ha
HEOpUrMHaH1 akcecoapy Unu Pe3epBHN YacTu.
BbpHaTute anapatu, KakTo € 1 Cnopea rapaHumsiTa, ca npeannaTeHy oT uanpatiada
1 TpsibBa Aa 6baaT Bb3CTAHOBEHM OT nony4arens.
MpaBaT usknoyeHne oT Tas3n Hapenba, anapaTtuTe, KOUTO BM3aT KaTo CTOKM 3a
ynoTpeba cnopep eBponeickata aupektuea 1999/44/CE, kovTo ce npogasaT camo
B AbpxasuTe YneHkun Ha EC.
[apaHuusaTa He MoKpvBa ApyrU NpaBa, OCBEH OTCTPaHSBAHETO Ha HEW3MPaBHOCTY,
YCTaHOBEHM B NpoaykTa.

(RO) Garantia producatorului
Echipamentul are o garantie de 12 luni de la data cumpararii. Perioada de garantie
incepe de la data cand echipamentul a fost cumparat de primul utilizator, lucru dovedit
prin prezentarea bonului de cumparare care indica data cumpararii si descrierea
produsului. In cadrul acestei perioade, Producatorul este de acord sa elimine orice
defecte de fabricatie. Aceste defecte sunt eliminate prin repararea gratuita a produsului.
Garantia exclude urmatoarele: - Piesele supuse uzurii normale. - Defecte provocate
de uzura naturald, suprasarcini sau utilizare incorecta a echipamentului in afara
specificatiilor de performanta declarate. - Defecte minore, care nu modifica valoarea
si performanta produsului. - Produsele la care s-a intervenit sau au fost deteriorate
urmare folosirii de accesorii sau piese de schimb neoriginale.
Aparatele trimise Tnapoi, chiar daca sunt in garantie, vor trebui expediate in regim
PORTO FRANCO si vor fi returnate in regim PORTO CU PLATA TRANSPORTULUI
LA DESTINATAR
Fac exceptie de la cele de mai sus, aparatele care se trimit ca bunuri de consum
conform Directivei UE 1999/44/CE, numai daca sunt vandute in statele membre ale UE.
Garantia nu se extinde la alte drepturi decat eliminarea defectelor identificate la produs.

(TR) Imalat¢i Garantisi
Cihazlar satin alindiklari tarihten itibaren gecerli olmak Uzere, 12 ay sureyle garanti
kapsamindadirlar. Garanti suresi, satin alindigi tarihi ve Griin tanimini gésteren satin
alma figi araciligiyla kanitlanan, ilk kullanici tarafindan satin alindigi tarinten itibaren
baglar. Bu stire igerisinde Imalatgi fabrikasyon hatalarini giderme yikimlGlaguna
Ustlenmektedir. Bu hatalar Grlinin bedelsiz onarilmasi araciligiyla giderilirler.
Asagida belirtilenler garanti kapsami disindadirlar: Normal asinmaya maruz pargalar.
- Normal aginma, asiri yik veya belirtilen hizmetler disinda, cihazin uygunsuz
kullanimindan kaynaklanan hatalar. - Urlin degerini ve verimini degistirmeyen kugik
capli bozukluklar. - Kurcalanmis veya orijinal olmayan aksesuar veya yedek pargalarin
kullanimindan hasar gérmdus urtnler.
Geriiade edilen cihazlar, garanti kapsaminda olsalar dahi, MASRAFLAR GONDERENE
AIT OLMAK UZERE yollanacak ve MASRAFLAR TESLIMALANAAIT OLMAK UZERE
geri iade edileceklerdir.
Sadece, Avrupa Birligi tlkelerinde satilmis olan, ve 1999/44/CE Avrupa Y&netmeligine
gore tiketim mallari kapsamina giren cihazlar bu uygulamadan muaf tutulacaktir.
Uriin Gizerinde gériilen hatalarin giderilmesinden farkli haklar iddia edilemez.
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‘ € Product ID

Dichiariamo che il prodotto indicato é conforme alle Direttive Comunitarie: (1) ed alle
Norme: (2).

EN DECLARATION OF CONFORMITY

We declare that the product indicated conforms with the EC Directives: (1) and with
the relevant Standards: (2):

FR DECLARATION DE CONFORMITE’

Nous déclarons que le produit indiqué est conforme aux Directives Européennes: (1)
et aux Normes pertinentes: (2).

ES DECLARACION DE CONFORMIDAD

Declaramos que el producto indicado es conforme a las Directivas Comunitarias: (1) y
a los documentos Normativos relativos: (2).

PT DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE

Declaramos que o produto indicado é em conformidade com a Directiva Comunitaria:
(1) e com as Normas relevantes: (2).

DE KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erkldren dass das angegebene Produkt den EG-Richtlinien: (1) und den
einschlagigen Normen: (2) entspricht.

DA OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi erkleerer, at det angivne produkt er i overensstemmelse med EF-Direktiverne: (1) og
med de relevante Standarder: (2).

NL EEG-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

We verklaren dat het aangegeven product voldoet aan de EG-Richtlijnen: (1) en aan
de relevante Normen: (2).

SV EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi forklarar att den angivna produkten éverensstammer med EG-Direktiven: (1) och
med relevanta Standarder: (2).

NO SAMSVARSERKLARING

Vi erkleerer at det indikerte produktet overholder EC-Direktivene: (1) og med relevante
Standarder: (2).

FI EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Valmistaja vakuuttaa, ettd tuote tayttda seuraavien EY-Direktiivien maaraykset: (1) ja
liséksi vakuuttaa, ettd yhdenmukaistettuja Standardeja on sovellettu: (2).

ET VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kinnitame, et mérgitud toode vastab EU Direktiividele: (1) ja asjakohastele Standarditele:
(2).

LV ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

AR RNy

Ar 8o més ka noraditie produkti ir saskana ar EK Direktivu: (1) un ar saisto$ajiem
standartu dokumentiem: (2).

LT ATITIKTIES DEKLARACIJA

PareiSkiame, kad nurodytas gaminys atitinka EB Direktyvas: (1) ir atitinkamus
Standartus: (2):

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI

Oswiadczamy ze okreslony produkt jest zgodny z Dyrektywami UE: (1) i odpowiednimi
Normami: (2).

CS PROHLASENI O SHODE

ProhlaSujeme Ze uvedeny vyrobek odpovida Smérnicim ES: (1) a pFisluSnym
Normam: (2).

HU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Kijelentjik hogy az emlitett termék megfelel az EK Iranyelveknek: (1) és a vonatkozd
szabvanyoknak: (2):

SK DEKLARACE O SHODE

Prohlasujeme Ze uvedeny vyrobek splfiuje pozadavky Evropské Normy: (1) a
pfislusnych Pfedpisu: (2).

HR IZJAVA O SUKLADNOSTI

Izjavljujemo da je navedeni proizvod uskladen sa EC direktivama: (1) i odgovarajuéim
standardima: (2)..

SL IZJAVA O USTREZANJU

Izjavljamo da je navedeni izdelek v skladu z Direktivami ES: (1) in veljavnimi Standardi:
(2).

EL BEBAIQZH

AnAwvoupe 6TI To UTTOBEIKVUOUEVO TTPOIOV GUPPOop@WVETal hE TIG Odnyieg EK: (1) kai
pe Ta oxeTika MpdTutra: (2).

BG OEKINAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE

Hue peknapvipame, Ye NOCOYEHUAT NPOAYKT oTroBapst Ha Aupektnemte Ha EO: (1) n
npunoxumute CtaHaapTu: (2).

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaram ca produsul indicat este conform cu Directivele CE: (1) si cu Standardele
relevante: (2).

TR UYGUNLUK BEYANNAMESI

Belirtilen Griintin EC Direktiflerine: (1) ve ilgili Standartlara: (2) uygun oldugunu beyan
ederiz.

(1) EU Directives
2014/35/EU (LVD); 2014/30/EU (EMC); 2011/65/EU + 2015/863/EU (RoHS2);
2009/125/EC (Ecodesign)

(2) Harmonised standards
EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019; EN IEC 60822-1:2018;
EN IEC 60974-5:2019; EN IEC 60974-10:2014 + A1:2015

San Marino, 08 /12 /2023
Maurizio De Biagi C.E.O.

wdecaws
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