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Tab.1
Mod.1 Mod.2
Process | Parameter UM. e | Default | Step Range | Default | Step
I Tam Amp| [20-180| 80 1 20-130] 80 1
MMA Arcforce | wI % || 0-99 30 1 0-99 30 1
Hotstart | ‘w/— % || 0-99 80 1 0-99 80 1
I Tam Amp| [ 5-200] 80 1 5-160 | 80 1
| background | I % || 20-80| 34 1 20-80( 34 1
Electrode [ o=-U- mm|[1,0-32] 16 - 10-32] 16 -
TIGAC | Pregas | Io sec|| 0-5 | 01 0,1 0-5 | 01 |01
& Slopeup | &/~ sec|[| 0-10 | 01 0,1 0-10 [ 01 0,1
TIG DC | Siope down | \'© sec|| 0-10 2 0,1 0-10 2 0,1
Postgas | i sec|[0,1-20| aut 0,1 01-20] aut | 01
Spottime | © sec|| 0-10 2 [0,010,1 0-10 2 0,1
TIGDC | Pulsefreq. | [|[[ruseew | HZ | [0,2-250 1 |0,1-0,55 02-20] 1 0,1
Pulse frsq [1[] pusea) Hz 02-2 1 0,1
TIGAC Balance BALANCE (%) % 20-60| 36 1
AC frsq, FREQUENCY (Hz) HZ 10 - 200 48 1

950637-02 24/05/05




TIG torch data sheeet
Dati tecnici torcia TIG

e — ]

A SCHUKO PLUG: |- < 140A

3) Zmax k)

1) Idle state power consumption / Consumo energetico in stato inattivo
2) Efficiency / Rendimento

1Ph 230 V

®__ XXXXXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXX /® EN 60974-7
- i d: Voltage cl 113 Volt
: oltage class = o
©\~x- D= EN XXXXX / X , g
f XXA / XXX V - XXX A / XX V I max (A) | X (%) éj |__I_>mm Cooling
D2 i M2 o = 140 DC 35 0,5-2,4
@ i 2| XXA XX A XX A ET17 Argon | Y59 = 4, Air
Vo= XxV %X v XXV XXV 125 AC 35 0,5-2,4
@ |~ XA/XXV-XXXA/XXV ® -
ﬁ N ST w% 0% 100% Average gas consumption
®\|§| R I T T XXXA Consumo medio gas
o= XV G2 [ XXX v XXX V XXX V
®_—DD1 ~ XX/XXHzZ|U1 =30V [limax XX A| et XX A j@ &? 4 5|6 718 |10
1P XX =
G - I/minl| 5| 6|8 |10] 10| 12
@/ A ] -
Fig.3 Fig.4
| Fig.3 | D @ @ - |
RCD mm.
= [~ > ST= ﬁ )))O((( d)1 nz Zmax® O— | mm AMP
Mod. lamax | 230V 230V 230V mm2 Kg db(A)A W %' ohm 1,0 1,6 30-50
20-35 2,0 50-75
#2 160A T16 ‘N 16A @ :F 16 12,0 <85 4,2 83,0 0,254 2,5-3,0 25 75-105
3,0-4,0 3,2 105 - 140
L# 2008 | Tos A 32400 46 90 <85 120 825 0183 | 40-50 gg ;gg - ;gg
I <140A | T16 16A (= Jpm | X
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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, PROIBICAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YIIOXPEQ3HZ KAI AMATOPEYZHS (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) NIETEHOA CUMTHANOB OMACHOCTM, OBASAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIKUTENHU USNCKBAHWSA U BABPAH (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 S$I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI Lkall cal 311 ¢ jhall cilade Jis (r28)

QB B X PP B P b PP

@ © @

PERICOLO GENERICO * GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL « PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FTENIKOZ KINAYNOX * ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO « ALGEMEEN
GEVAAR « ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI - BENDRI PAVOJAI - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY « OBLLUAS OMACHOCTb * OBLLA OMACHOCT + OPCA OPASNOST * GENERELL FARE « SPLOSNA NEVARNOST * PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE * ole sl

PERICOLO SHOCK ELETTRICO * DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE * PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOX
HAEKTPOMAHZIAL « 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 « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONMACHOCTb 3MIEKTPUYECKOTO MOPAXEHUS « ONMACHOCT OT ENEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA * FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK * NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA + PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * 4 S (30m Jlad

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE + PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA ¢ KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN ZYTKOAAHZHE « 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 [bIMOB OT CBAPKM « OMACHOCT OT U3MAPEHUA MPU 3ABAPABAHE « OPASNOST
OD PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI
o Alalll eyl

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES ¢ PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YTMEPIQAOYE AKTINOBOAIAT « 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 YIIbTPA®UONETOBOMO U3MTYYEHWSA « ONMACHOCT OT YNTPABMOJIETOBA PAAVALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING « NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKES + oaniis (358 glad) Jha

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOX KAYTQN ZTATONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER * RISIKO FOR BRANDENDE STANK * 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 PACKAINEHHbIX BPbI3I «
OMACHOCT OT U3rAPALLM MPBHCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI + FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SICRAMA TEHLIKESI * wile 33, jha

PERICOLO D’INCENDIO  DANGER OF FIRE + RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOS MYPKAT A% « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECi POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP » OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI » Juxif sha

PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION + PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO *+ KINAYNOZ EKPH=Hz: EXPLOSIONSGEFAHR -«
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR « EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
+ NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA + OMACHOCT OT EKCIMIO3US « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON * NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE * il jha

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 ZYNOAIWHE XEPIQN XTA FPANAZIA + QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER - RISIKO FOR KNUSNING AF HAENDER | 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
AKEZRE A FOGASKEREKNEL! « OTTACHOCTb PAS[ABNBAHUA PYK LUECTEPHAMM * s g ) s sl

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES + PERIGO DE
RADIAGCOES 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 MOHN3MPYIOLLETO OBSTYYEHWNSA « ONACHOCT OT AEMOHN3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE + IYONLASMAMA TEHLIKESI + (sbliin s 3¢S o] 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 MAMNHTIKOY 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 MHTEHCYBHOMO MATHWTHOIO MOMSA « ONACHOCT OT CUITHO MATHUTHO Bb3AENCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI * <iiSa uublisall Jiase jlad

PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS + RISQUE DE BRULURE + PELIGRO DE USTIONES + PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOS EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR «
RISIKO FOR FORBR/ANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT » APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS +
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « OTACHOCTb OXKOTA « ONACHOCT OT U3TAPSAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * G35 sha

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 MPOXTATEYTIKO EZOMNAIEMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL B/ERES ANDEDR/ATSV/ARN * 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 3AWMTLI ObIXATENbHbLIX
MYTEN « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALUMTHU OUXATESTHW 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 (ool Sleall den ol 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 PROTECGAQ + ®OPATE MPOXTATEYTIKEZ MASKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES 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 « TPABEBA [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 + 3l g plaiial o )

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 MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
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 UCMOMb30BATb 3ALMTHBIE MEPYATKM « TPABEBA A CE HOCAT SALMTHN PbKABULIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE * KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * &l 5 <l 3 plasial o 33)
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 MPOXTATEYTIKATYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL B/ERES 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 3ALMLLATE ITIA3A « TPFABBA A
CE HOCHT 3ALUMTHM OYMIIA » MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE » KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR ¢ s e ol 53
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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 PROTECGAQ « ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZMO + SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL B/ERES SIKKERHEDST@J « GEBRUIK
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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.

YN

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 Spegni la 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.

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

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

AC)

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.

MAAOO@P O

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 I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale Fig. 3.

/AN N

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 pu6 causare surriscaldamenti e principi
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Avvertenze di sicurezza

d’incendio.

A ® 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 utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non ¢ assicurata la rispondenza
ai limiti previsti per I'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.

Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.
Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.
Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il piu lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig. 7 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.

@
|§| Saldatura (taglio) in condizioni a rischio

W 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 devilavorare 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.

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 saldatrice 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.

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

Smaltimento

Non smaltire questa saldatrice 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 del’Unione Europea
(RAEE).

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura manuale ad arco di elettrodi
rivestiti MMA e TIG con una torcia ad innesco LIFT ARC o con HF.

La saldatrice & realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

La corrente erogata & continua od alternata.

La caratteristica elettrica del trasformatore & del tipo cadente.

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)  Cavo d’alimentazione.

B)  Connettore per comando remoto (pedale).

C) Ingresso del gas di protezione

D) Interruttore Stand By / ON.

E) Pulsanti di selezione delle modalita di saldatura.

F)  Pulsanti di selezione dei parametri di saldatura.

Manopola di regolazione dei parametri di saldatura.
Pulsanti per la memorizzazione dei programmi di saldatura.
L)  Spia di segnalazione comando remoto (pedale) collegato.

M) Spia di segnalazione intervento termico.

O) Attacchi per i cavi di saldatura /attacco torcia.
P)  Raccordo gas torcia.

R)  Connettore comandi 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: Saldatura MMA; D2:
Saldatura TIG.

E) Simbolo della corrente erogata: continua / alternata.

F)  Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza.
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi.

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 ammessa: +/- 10%).
11 eff Corrente efficace assorbita.

11 max Massima corrente assorbita.

N° Matricola.

L) Peso. Fig. 3

Simboli di sicurezza: Legai le Avvertenze di sicurezza.

- Dati tecnici torcia TIG** Fig. 2.1

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni modelli).

Messa in funzione
Assemblaggio ed allacciamento elettrico

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice 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.

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo (Fig. 5).

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I2max) Fig. 3,1.

@ 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 (Fliker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di Zmax= Fig. 3,4.

» Spina d’alimentazione. Nella targa tecnica della saldatrice € indicata la corrente efficace
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assorbita “I1 eff” quando viene utilizzata alla massima potenza. Collega alla saldatrice
una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata all'erogazione della massima
potenza Fig. 3,2. Se sulla saldatrice & collegata una spina da 16A, assicurati che la
corrente efficace “I1 eff’ necessaria per 'uso che ne vuoi fare sia adeguata alla portata
della spina da 16A ed al fusibile rirtardato dell'impianto Fig. 3,2.

Preparazione del circuito di saldatura MMA

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

(D Nelle saldatrici che erogano corrente continua, la maggioranza degli elettrodi va

collegata all’attacco positivo, solo alcuni elettrodi (es. rivestimento al Rutilo) vanno
collegati all’attacco negativo.

Preparazione del circuito di saldatura TIG

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

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all’attacco negativo della saldatrice
e monta l'elettrodo.

» Collega il connettore dei comandi torcia alla presa “R”.

» Collega il tubo gas della torcia TIG all’attacco gas “P” sul pannello frontale

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

B Assicura la bombola del gas in posizione verticale,fuori dall'area di saldatura. Utilizza il
supporto della saldatrice od una parte fissa in modo che non cada e non sia danneggiata.
Per l'installazione segui le indicazioni della Fig. 6.
(D Le bombole non ricaricabili sono dotate di una valvola a spillo che si apre
automaticamente quando avviti il riduttore di pressione sulla bombola.

** (Questo componente pud 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 e
procedi nelle regolazioni.

» Imposta la modalita di saldatura premendo i pulsanti “E”. Le opzioni selezionate sono
indicate dai led accesi a fianco dei vari simboli.

» Seleziona i singoli parametri di saldatura premendo i pulsanti “F”. Il parametro di
saldatura in fase di modifica & evidenziato dal led acceso a fianco del simbolo. Ruotando
la manopola “G” puoi variare il valore del parametro.

@ L’ unita di misura ed il campo di regolazione dei parametri di saldatura sono indicati
nella Tab.1.

D) Pulsante Stand By / ON

Premilo per accendere la macchina o per metterla in “Stand By”.
Quando la macchina & collega alla rete in modalita “Stand By” lampeggia un punto rosso
nel “display”.

E1) Selettore MMA / TIG LIFT / TIG HF

Premilo per selezionare il processo di saldatura che vuoi utilizzare:
» MMA: saldatura ad elettrodo rivestito.

» TIG HF: saldatura TIG con innesco ad alta frequenza.

» TIG LIFT: saldatura TIG con innesco LIFT ARC

G) 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. Fig. 4

(D Per innescare l'arco di saldatura con la torcia TIG in modalita TIG
LIFT, assicurati che la valvola del gas di protezione sia aperta.
Appoggia I'elettrodo sul pezzo che vuoi saldare, premi il pulsante e solleva la punta
dell’elettrodo dal pezzo.

@ Per innescare |'arco di saldatura con la torcia TIG in modalita
TIG HF, assicurati che la valvola del gas di protezione sia aperta.
Posiziona la punta dell’elettrodo ad una distanza di circa 5mm dal pezzo che vuoi
saldare e premi il pulsante: I'arco si inneschera senza che sia necessario toccare il
pezzo con l'elettrodo.

E2) Selettore DC / AC / AC EASY

» DC: Saldatura TIG in corrente continua.

» AC: Saldatura TIG in corrente alternata. La regolazione della frequenza “FREQUENCY
(Hz)” e del “BALANCE (%)” & manuale.

» AC EASY Saldatura TIG in corrente alternata. La regolazione della frequenza
“FREQUENCY (Hz)” e del “BALANCE (%)” & automatica, in funzione dei parametri
di saldatura selezionati.

(D Quando la macchina & in funzionamento “Easy” il led a fianco dei parametri di saldatura

lampeggia per indicare che il valore visualizzato nel “display” corrisponde a quello
scelto automaticamente dalla macchina. Se il valore viene variato il led diventa fisso.

E3) Selettore TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» “2T” (o manuale): si salda fino a che il pulsante torcia viene mantenuto premuto.

» “4T” (o automatico): premi e rilascia il tasto per iniziare a saldare, la saldatura continua
fino a che non premi e rilasci il pulsante nuovamente per interromperla.



» “SPOT”: La saldatura TIG termina automaticamente, una volta trascorso il tempo
impostato.

E4) Selettore PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» PULSE (TIG) La corrente di saldatura & pulsata. Si alternano la corrente principale “I
(Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
La regolazione della frequenza di pulsazione “PULSE (Hz)” e della corrente di base
“(%) I” € manuale.

La durata del tempo di saldatura alla corrente principale € uguale al tempo di saldatura
alla corrente di base.

» EASY PULSE (TIG) La corrente di saldatura & pulsata. Si alternano la corrente principale
“l (Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
La regolazione della frequenza di pulsazione “PULSE (Hz)” e della corrente di base
“(%) I” & automatica, in funzione dei parametri di saldatura impostati.

Quando la macchina & in funzionamento “Easy” il led a fianco dei parametri di saldatura
lampeggia per indicare che il valore visualizzato nel “display” corrisponde a quello
scelto automaticamente dalla macchina. Se il valore viene variato il led diventa fisso.

> Bi-level (TIG 4T): una volta raggiunta la corrente impostata “I (Amp)”, una breve
pressione sul pulsante torcia riduce la corrente di saldatura “(%) I”; con un’altra breve
pressione la corrente ritorna al pieno valore impostato “I (Amp)”. Per terminare la
saldatura occorre tenere premuto il pulsante per un tempo >0,5sec

F) Saldatura MMA: parametri regolabili

» “l (Amp)” Regolazione della corrente di saldatura.

» “ARC FORCE" (led slope up) Aumenta l'intensita della corrente di saldatura per
prevenire l'incollaggio dell’elettrodo rivestito al pezzo da saldare quando la tensione
d’arco diventa troppo bassa.

» “HOT START” (led 1%) Aumentare l'intensita della corrente di saldatura per facilitare
I'innesco dell’elettrodo rivestito.

F) Saldatura TIG: parametri regolabili

» “® mm” Selezione del diametro dell’elettrodo di tungsteno. In base al diametro
selezionato, la macchina determina I'intervallo di corrente di saldatura che puoi utilizzare
senza danneggiare I'elettrodo.

Nella modalita “AC EASY” o “EASY PULSE” la macchina sceglie i valori ottimali dei
parametri di saldatura in base al diametro dell’elettrodo ed alla corrente di saldatura
selezionata.

E’ possibile non impostare il diametro dell’elettrodo (“NO”). In questo caso le regolazioni
dei parametri di saldatura saranno definiti solamente in funzione della corrente di
saldatura.

> “PREGAS” Regolazione del tempo di pre-gas.

“SLOPE-UP” Regolazione del tempo con cuila corrente di saldatura si porta dal valore
iniziale (innesco dell'arco) al valore principale “I (Amp)”.

@ Il valore iniziale della corrente di saldatura & predefinita nel 50% del valore della
corrente principale.

» “l (Amp)”: Regolazione della corrente principale di saldatura.

» “(%) I”: Nella modalita “PULSE” e “BILEVEL 4T” regola la corrente di saldatura di
base, espressa come percentuale della corrente principale di saldatura.

Y

» “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).

@ Il valore finale della corrente di saldatura € prefissato nel 20% della corrente principale.

» “POST-GAS” Regolazione del tempo di POST-GAS. Nella posizione “Aut” il tempo &
impostato automaticamente dalla macchina fra 5 e 20 secondi, in funzione della corrente
di saldatura principale e della durata della saldatura.

“T (SPOT)” Nella modalita “SPOT” varia la durata del punto di saldatura.

“PULSE (Hz)” Nella modalita “TIG PULSE” varia la frequenza di pulsazione. Il tempo
di saldatura alla corrente principale & uguale al tempo di saldatura alla corrente di base.

» “BALANCE (%)” Nella modalita di saldatura “TIG AC” in corrente alternata, modifica il
rapporto fra la durata della semionda positiva e della semionda negativa.
Con il “balance” regolato al 50%, la durata della semionda positiva € uguale alla durata
della semionda negativa.
Bassi valori di “balance” consentono maggiore penetrazione dell'arco e poca usura
dell’elettrodo. Alti valori di “balance” consentono maggiore pulizia del pezzo ma elevata
usura dell’elettrodo.

» “FREQUENCY (Hz)” Nella modalita di saldatura “TIG AC” in corrente alternata, varia
la frequenza della corrente di saldatura.
Bassi valori consentono un arco piu distribuito. Alti valori consentono un arco piu
concentrato.

L) Spia di segnalazione comando remoto (pedale)
collegato

E’ accesa quando alla saldatrice & collegato il comando a distanza (o a pedale) opzionale.

M) 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 e ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

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

“Reset” della macchina

Con la macchina accesa, premi il pulsante “Stand By” per 3 secondi: verranno ripristinati
i valori di fabbrica di tutti i parametri. | programmi memorizzati non vengono cancellati.

Y V

No comando a pedale inserito.

Pulsanti per la memorizzazione dei programmi di
saldatura
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H) Memorizzazione programmi

E’ possibile memorizzare le impostazioni delle modalita e dei parametri impostati sulla
macchina per un utilizzo futuro. | programmi memorizzabili sono 9.

» SAVE: Memorizza il processo di saldatura selezionato ed i parametri impostati.
Premi il pulsante “SAVE” per 3 secondi e seleziona con I'encoder “G” il N° di programma.
Premi di nuovo il pulsante “SAVE” per 3 secondi: il messaggio “YES” conferma I'avvenuta
memorizzazione.
Il “display “ lampeggia se il N° di programma scelto per la memorizzazione contiene
gia un programma.
Scegli un N° diverso, oppure conferma la scelta se vuoi sovrascrivere il programma
precedente.

» RECALL: Richiama wun programma di saldatura.
Premi il pulsante “RECALL” per 3 secondi e seleziona con I'encoder “G” il N° di
programma. Premi di nuovo il pulsante “RECALL” per 3 secondi: il messaggio “YES”
conferma I'avvenuto richiamo.

Manutenzione

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

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso. (Applicare la norma EN 60974-4)
* Ispeziona linterno 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. 71.

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).

W Before plugging into the power socket, make sure that the machine is switched off.

B Switch the machine off and pull the plug out of the power socket as soon as you have
finished working.

B 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.

B 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.

AQ)

® 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.
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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. 3.

Safety warnings



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.

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. 7 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.

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

B |f 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.

AAdditional warnings

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

B 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.

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

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

B 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.

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

B 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 welding 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 welding 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).
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Description of the welding machine

The machine is a current generator for manual metal arc welding (MMA, with coated
electrodes) and TIG welding with a torch suitable for both LIFT or HF arc striking.

The welding machine is built using electronic INVERTER technology.

The delivered current is direct or alternate.

The static output of the current generator is of a drooping type.

The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.

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
Power cable.
B)  Connector for remote (foot pedal) control.

C) Gas hose connection.
D) Stand By/ON switch.
D)  Welding current adjustment.

E) Buttons to select welding mode.

F)  Buttons to select welding parameters.

Welding parameter adjustment dial.

Buttons to SAVE welding programs.

L)  Remote (foot pedal) control connection pilot lamp.

M)  Thermal cutout signal

O) Couplings for welding cables / torch coupling.
P)  Torch welding gas fitting.

R)  TIG torch 3-pin socket.

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: MMA welding; D2: TIG welding.

C)
D)

E) Symbol of delivered current: alternate; / direct.

F) Input power required: 1~ alternate single phase voltage, frequency.
17 alternate single phase voltage, frequency.

G) Level of protection from solids and liquids.

H)  Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments

potentially subject to electric discharges.

1) Welding circuit performance.

UOV  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. 3

Safety symbols: Refer to Safety Warnings.

- Technical data for TIG torch** Fig. 2,1

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

Assembly and electrical connections

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

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

» Assembly the detached parts found in the packaging (Fig. 5).

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to the
welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum delivered
rated current (I2max) Fig. 3,1.

(D 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 (Fliker) standard,
it is advisable to connect the welder to the supply network interface points having an
impedance lower than the reference Zmax = Fig. 3,4.

» 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. Fig. 3,2. If a 16A plug is connected to the welding
machine, make sure that the effective “I1 eff’ current required for the desired use is



adequate to the 16A plug capacity and the slow blow fuse of the system. Fig. 3,2.
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.

@ In welding machines that deliver direct current, most of the electrodes are connected
to the positive attachment, and only some electrodes (such as Rutile coated ones)
are connected to the negative attachment.

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.

» Connect the torch control connector into the connector “R” on the front panel.
» Connect the TIG torch gas hose to the gas fitting “P” on the front panel.

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

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. 6.

@ Non-refillable cylinders are equipped with a pin valve that opens automatically when
the pressure reducer is screwed onto the cylinder.

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

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on and carry out the
required adjustments.

» Set the welding mode by pressing buttons “E”. The options selected are signalled by
the lit LEDs next to the different symbols.

» Select each individual welding parameter by pressing buttons “F”. The welding parameter
to be modified is highlighted by a lit LED next to the symbol and its value is shown on
the display. Turn dial “G” to change the parameter value.

@ Table 1 shows the unit of measurement and the field to adjust the welding parameters.

D) Stand By / ON button

Press this button to switch on the machine or to set it to “Stand By”.
When the machine is connected to the mains in “Stand By” mode, a red light flashes on
the display.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selector

Press it to select the desired welding process:

» MMA: welding with coated electrode.

» TIG LIFT: TIG welding with LIFT ARC striking.

» TIG HF: TIG welding with high frequency arc striking

@ 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. Fig. 4

@ To strike the welding arc with the TIG torch in TIG LIFT mode, make sure that the
protection gas valve is open.Keep the electrode in contact with the workpiece, press
the torch trigger and lift the tip of the electrode from the workpiece.

@ To strike the welding arc in TIG HF mode, make sure that the protection gas valve is
open. Stay with the electrode tip at a distance of 5mm from the workpiece and press the
torch trigger: the arc will strike without need for the electrode to touch the workpiece.

E2) DC / AC / AC EASY selector

» “DC”: TIG welding, direct current.

» “AC”: TIG welding, alternating current. FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%) are
adjusted manually.

» “AC EASY”: TIG welding, alternating current. FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%)
are automatically adjusted depending on the welding parameters set.

@ When the machine is in “Easy” mode, the LED next to the welding parameters flashes
to show that the value seen in the display corresponds to the parameter chosen
automatically by the machine. If the value is changed, the LED becomes steady.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT selector

» 2T (manual): press and keep the torch trigger pressed to weld, the weld will stop as
soon as the button is released

» 4T (automatic): press and release the torch trigger to start welding, the weld will last
until the trigger is pressed and released once again.

» “SPOT” TIG welding finishes automatically once the pre-set time has elapsed.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL selector

» “PULSE (TIG)” The welding current is pulsed. Main current “lI (Amp)” and base current
“(%) I’ alternate.
PULSE frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I” are adjusted manually.

950637-02 24/05/05

® The duration of the welding time at the main current is the same as the welding time
at the base current.

» “EASY PULSE (TIG)” The welding current is pulsed. Main current “I (Amp)” and base
current “(%) I’ alternate.
PULSE frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I’ are adjusted automatically
depending on the welding parameters selected.

@ When the machine is in “Easy” mode, the LED next to the welding parameters flashes
to show that the value seen in the display corresponds to the parameter chosen
automatically by the machine. If the value is changed, the LED becomes steady.

» Bi-level (TIG 4T): once the selected welding current has raised up to its full value (1),
a quick touch at the torch trigger will decrease the welding current (1%); a further quick
touch and the current will increase to its full value (l). To stop welding the trigger should
be kept pressed longer than 0.5sec

F) MMA welding: adjustable parameters

» “I (Amp)” Welding current adjustment.

» “ARC FORCE’ (led slope up) 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.

» “HOT START” (led 1%) Increase the intensity of the welding current to facilitate starting
coated electrodes.

F) Tig welding: adjustable parameters

» “® mm” Select the diameter of the tungsten electrode.
Based on the diameter selected, the machine determines the welding current interval
that can be used without damaging the electrode.
In the “AC EASY” or “EASY PULSE” mode, the machine selects the best welding
parameter values according to the diameter of the electrode of the selected welding
current.
There is a chance not to set the electrode diameter (“NO”).
In this case the adjustments of the welding parameters will be only defined based on
the welding current.

“PREGAS” Pre-gas time adjustment.

» “SLOPE-UP” Adjustment of time at which the welding current is brought from the initial
value (arc start) to the main value “I (Amp)”. The initial value of the welding current is
pre-set as 50% of the main current value.

“I (Amp)”: Main welding current adjustment.

“(%) I’: In the “PULSE” and “BILEVEL 4T modes, it adjusts the base welding current,
expressed as a percentage of the main welding current.

» “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.

» “POST-GAS” POST-GAS time adjustment. In the “Aut” position the time is set
automatically by the machine between 5 and 20 seconds, according to the main welding
current and to the duration of the welding.

» “T (SPOT)” In the “SPOT” mode it varies the duration of the welding point.

“PULSE (Hz)” In the “TIG PULSE” mode, it varies the pulse frequency. The welding
time at the main current is the same as the welding time at the base current.

“BALANCE (%)’ In the “TIG AC” welding mode at alternating current, it modifies the
ratio between the duration of the positive and the negative half waves.

With “balance” adjusted to 50%, the duration of the positive half wave is the same as
the duration of the negative half wave.

Low “balance” values allow for enhanced arc penetration and little electrode wear and tear.
High “balance” values allow for better cleaning of the workpiece but increased electrode
wear and tear.

» “FREQUENCY (Hz)” In the “TIG AC” welding mode at alternating current, it varies the
welding current frequency. Low values allow for a better distributed arc. High values
allow for a more concentrated arc.

L) Remote (Foot pedal) control connection pilot lamp
It illuminates when an optional remote (foot pedal) control is connected at the machine.

M) 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.

Machine reset

With the machine on, press the “Stand By” button for 3 seconds: the factory-set values of
all the parameters will be reset The programs saved are not cancelled.

v

v

v

v

v

@ Do not connect remote (foot pedal) control.

H) Program saving

The mode settings and the parameters set can be saved to the machine for future use.
There are 9 programs to be saved.

» SAVE: saves the selected welding process and the parameters set.
Press the “SAVE” button for 3 seconds and select the program number via the “G”
encoder. Press the "SAVE” button again for 3 seconds: the message “YES” confirms
that the program has been saved.
The “display” flashes if the program number chosen for saving already has a program.
Choose a different number or confirm the choice if you wish to overwrite the previous
program.

» RECALL: recalls a welding program.
Press the “RECALL” button for 3 seconds and select the program number via the “G”
encoder. Press the “RECALL” button again for 3 seconds: the message “YES” confirms
that the welding program is recalled.



Maintenance

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

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use. (Apply the rule EN 60974-4).

« 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. 71.
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Manuel d’instruction

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 qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de
soudage a l'arc / coupage al'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures
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 Ia 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.

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

A€)

m 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.

MAAL@O@O O

W 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 particulierement 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. 3 .

VAN

B 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
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experte ou qualifiée n’a pas préalablement contr6lé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S’assurer
gu'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 génere des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du

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

avec des protheses 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'acces 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 cables 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. 7 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.

(]

|§| 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 piéce 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 contréler, mais que
les étincelles ne puissent pas l'atteindre.

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

® Ne pas utiliser la machine dans des milieux contenant: gaz, vapeurs, poussieres
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)

B - Utiliser le poste de soudage 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.

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

Mise au rebut

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en fin de vie utile. |l
appartient a I'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 manuel a I'arc avec électrodes
enrobées MMA et TIG et une torche d’'amorcage LIFT ARC ou avec HF.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique INVERTER.

Le courant fourni est continu ou alternatif.

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

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

Principaux organes Fig. 1

A)  Cable d’alimentation.

B)  Connecteur pour commande a distance (pédale).

C) Entrée du gaz de protection.

D) Interrupteur STANDBY/ON.

E) Boutons de sélection des modes de soudage.

F)  Boutons de sélection des paramétres de soudage.

G) Manette de réglage des paramétres de soudage.

H)  Boutons pour la mémorisation des programmes de soudage.
L)  Témoin de signalisation commande a distance (pédale) connecté
M)  Témoin de signalisation de I'intervention thermique.

0O) Connecteurs pour les cables de soudage / Connecteur torche.
P)  Connecteur gaz torche.

R)  Connecteur commandes torche.

X)  Connecteur groupe de refroidissement/(clé TIG air).

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 : Soudage MMA; D2: Soudage TIG.

E)  Symbole du courant fourni : alternatif / continu.

F) Type d’alimentation nécessaire:

17 tension alternative monophasée; fréquence.

G) 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. 3
M)  Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

- Caractéristiques techniques torche TIG** Fig. 2,1
** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Mise en service

Montage et raccordement électrique

/N

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

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

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

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

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans 'emballage (Fig. 5).

» Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig. 3,1.

@ 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 contréler 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 (Fliker), nous vous
conseillons de raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig. 3,4.

» 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 maximale. Raccorder a
la soudeuse une fiche normalisée (2P+ T pour 1Ph) de portée adaptée a la distribution
de la puissance maximale Fig. 3.2. Si une fiche de 16A est raccordée a la soudeuse,
s’assurer que le courant efficace « 11 eff » nécessaire pour I'utilisation que I'on veut en
faire soit adapté a la portée de la fiche de 16A et au fusible retardé de l'installation Fig. 3.2.
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Préparation du circuit de soudage MMA

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece 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.

@ Pour les soudeuses qui fournissent du courant continu, la plupart des électrodes sont
raccordées au connecteur positif. Seules quelques électrodes (par ex. : revétement
au Rutile) sont raccordées au connecteur négatif.

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 connecteur des commandes torche a la prise «R».

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG au raccord du gaz « P» sur le panneau frontal.

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

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 l'installation, suivre les indications de la Fig. 6.

(D Les bouteilles non rechargeables sont munies d’'un pointeau qui s’ouvre
automatiquement lorsque I'on tourne le réducteur de pression placé sur la bouteille.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Procédé de soudage: description des commandes et
signalisations

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse et

effectuer les réglages.

» Configure le mode de soudage en poussant sur les boutons “E”. Les options
sélectionnées sont indiquées par les del allumées a c6té des symboles.

» Sélectionne les paramétres de soudage en poussant sur les boutons “F”. Lors de la
modification, le parametre de soudage est signalé par la del allumée a coté du symbole
et sa valeur est affichée a I'écran. En tournant le bouton “G” on peut modifier la valeur
du parametre.

@ L'unité de mesure et le champ de réglage des parametres de soudage sont indiqués
dans le Tab.1.

D) Bouton Stand By / ON

Pousser sur le bouton pour mettre la machine en marche ou pour la mettre en “Stand
By”. Quand elle est branchée au réseau en mode “Stand By”, un témoin rouge clignote
sur I'écran.

E1) Sélecteur MMA, TIG LIFT, TIG HF

Sélectionner le procédé de soudage souhaité :

» MMA: soudage avec électrode enrobée.

» TIG LIFT: soudage TIG avec amorgage LIFT ARC

» TIG HF: soudage TIG avec amorcage a haute fréquence.

(D Pour amorcer I'arc de soudage avec électrode enrobée, le frotter sur la piéce a
souder et dés que l'arc est amorcé, le tenir de maniere constante a une distance
correspondant au diameétre de I'électrode et incliné d’environ 20 - 30 degrés dans le
sens d’avancement. Fig. 4

(D Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG en modalité TIG LIFT, s’assurer
que la vanne du gaz de protection est ouverte. Poser I'électrode sur la piéce a souder,
appuyer sur le bouton et soulever la pointe de I'électrode de la piece.

Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG en modalité TIG HF, s’assurer que
la vanne du gaz de protection est ouverte. Positionner la pointe de I'électrode a une
distance d’environ 5 mm de la piece a souder et appuyer sur le bouton : I'arc s’amorcera
sans avoir besoin de toucher la piéce avec I'électrode.

E2) Sélecteur DC/AC / AC EASY

» “DC”: Soudage TIG en courant continu.

» “AC” Soudage TIG en courant alternatif. Le réglage de la fréquence “FREQUENCY
(Hz)” et du “BALANCE (%)” est manuel.

» “AC EASY” Soudage TIG en courant alternatif. Le réglage de la fréquence “FREQUENCY
(Hz)” et du “BALANCE (%)’ est automatique, en fonction des paramétres de soudage
programmeés.

(D Quand la machine fonctionne en mode “Easy”, la del a c6té des paramétres de
soudage clignote pour indiquer que la valeur affichée a I'écran correspond a celle qui
est choisie automatiquement par la machine. Si la valeur est modifiée, la del est fixe.

E3) Sélecteur TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ou manuel): on soude tant que le bouton torche est enfoncé.

» 4T (ou automatique): appuyer sur le bouton et le relacher pour commencer a souder,
la soudure continue jusqu’a ce que I'on appuie et relache de nouveau le bouton pour
l'interrompre.

» “SPOT” Le soudage TIG s’achéve automatiquement une fois le temps écoulé, tel que
programmé.



E4) Sélecteur PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal “ (Amp)” s’alterne
avec le courant de base “(%) I’
Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)” et du courant de base “(%) I’
est manuel.

@ La durée du temps de soudage au courant principal est égale au temps de soudage
au courant de base.

» “EASY PULSE (TIG)” Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal “I (Amp)”
s’alterne avec le courant de base “(%) I".
Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)” et du courant de base “(%) I” est
automatique, en fonction des parametres de soudage sélectionnés.

@ Quand la machine fonctionne en mode “Easy”, la del a c6té des paramétres de
soudage clignote pour indiquer que la valeur affichée a I'écran correspond a celle qui
est choisie automatiquement par la machine. Si la valeur est modifiée, la del est fixe.

» Bi-level (TIG 4T): aprées avoir atteint le courant programmé “I (Amp)”, en appuyant
brievement sur le bouton de la torche, il réduit le courant de soudage e “(%) I”; si
'on appuie de nouveau briévement sur ce bouton, le courant repasse a la valeur
programmée’l (Amp)”. Pour terminer le soudage, garder enfoncé le bouton pendant
>0,5 secondes.

F) Soudage MMA : paramétres réglables

“l (Amp)” Réglage du courant de soudage.

“ARC FORCE?” (led slope up) Augmente lintensité 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.

“HOT START” (led 1%) Augmenter l'intensité du courant de soudage pour faciliter
'amorce de I'électrode revétue.

F) Soudage Tig : paramétres réglables

> “® mm” Sélection du diametre de I'électrode en tungstene.
En fonction du diametre sélectionné, la machine détermine lintervalle de courant de
soudage que I'on peut utiliser sans endommager I'électrode.
En mode “AC EASY” ou “EASY PULSE” la machine choisit les valeurs optimales des
parameétres de soudage en fonction du diametre de I'électrode et du courant de soudage
sélectionné. Il est possible de programmer le diamétre de I'électrode (“NO”).
Dans ce cas, les réglages des paramétres de soudage seront définis uniquement en
fonction du courant de soudage.

» “PREGAS” Réglage du temps de pré-gaz.

» “SLOPE-UP” Réglage du temps qu’emploie le courant de soudage pour passer de la
valeur initiale (amorce de I'arc) a la valeur principale “I (Amp)”.

@ La valeur initiale du courant de soudage est prédéfinie a 50% de la valeur du courant
principal.

> “I (Amp)” : Réglage du courant principal de soudage.

» “(%) I” : En modes “PULSE” et “BILEVEL 4T” Régle le courant de soudage de base,
exprimé sous forme de pourcentage 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) aprés le relachement du bouton de la torche.

@ La valeur initiale du courant de soudage est prédéfinie a 20% de la valeur du courant
principal.

“POST-GAS” Réglage du temps de post-gaz. En position “Aut”, le temps est programmé

automatiquement par la machine sur 5 a 20 secondes en fonction du courant de soudage

principal et de la durée du soudage.

“T (SPOT)” En mode “SPOT” la durée du point de soudage varie.

» “PULSE (Hz)” En mode “TIG PULSE” la fréquence de pulsation varie. Le temps de
soudage au courant principal est égal au temps de soudage au courant de base.

» “BALANCE (%)” En mode de soudage “TIG AC” en courant alternatif, il modifie le
rapport entre la durée de la demi-onde positive et de la demi-onde négative.
Lorsque “balance” est réglé sur 50%, la durée de la demi-onde positive est égale a la
durée de la demi-onde négative.
Les faibles valeurs de “balance” permettent une meilleure pénétration de I'arc et une
faible usure de I'électrode.
Des valeurs de “balance” élevées signifient une plus grande propreté de la piece mais
une forte usure de I'électrode.

“FREQUENCY (Hz)” En mode de soudage “TIG AC” en courant alternatif, la fréquence
du courant de soudage varie.

De faibles valeurs permettent d’obtenir un arc plus réparti. De hautes valeurs
correspondent a un arc plus concentré.

L) Témoin de signalisation commande a distance
(pédale) connecté

Il est allumé quand la soudeuse est branchée a la commande a distance (ou a pédale)
en option.

M) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

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

Siles conditions de soudage “X” indiquées sur la plague d’identification sont dépassées, 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.

“Reset” de la machine

Lorsque la machine est allumée, pousser sur le bouton “Stand By” pendant 3 secondes :
les valeurs d’'usine de tous les parametres seront restaurées. Les programmes mémorisés
ne sont pas annulés.

»

v
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@ NO commande a distance (pédale) connecté

H) Mémorisation des programmes

Il est possible de mémoriser les configurations de modes et de paramétres programmées
sur la machine pour un emploi futur. Il y a 9 programmes susceptibles d’étre mémorisés.

» SAVE : Mémorise le processus de soudage sélectionné et les paramétres programmés.
Pousser sur le bouton “SAVE” pendant 3 secondes et sélectionner le n° de programme
avec I'encodeur “G”. Pousser de nouveau sur le bouton “SAVE” pendant 3 secondes :
Le message “YES” valide la mémorisation.

L’écran clignote si le n° de programme choisi pour la mémorisation contient déja un
programme.
Choisir un autre n° ou valider le choix si on veut écraser le programme précédent.

» RECALL : Rappelle un programme de soudage.
Pousser sur le bouton “RECALL” pendant 3 secondes et sélectionner le n° de programme
avec I'encodeur “G”. Pousser de nouveau sur le bouton “RECALL” pendant 3 secondes:
Le message “YES” valide la mémorisation.

/N

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

Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de ['utilisation faite. (Appliquer la régle EN 60974-4).

» 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). « VVérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Garantie du Fabricant Pag. 71.

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 proteccion 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 alimentacién se encuentren en buenas
condiciones.

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).

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

Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién apenas haya
terminado el trabajo.

No entre en contacto con las partes bajo tensién eléctrica sin ninguna proteccion 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.

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

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

A€)

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

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

MAAOO@

B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura (de
corte). En caso de que se encuentre averiada, sustitliyala 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 proteccién para las personas a su alrededor (EN11611; EN 12477).

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes

reparada por personas calificadas,

Advertencias de seguridad



mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

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

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. 3.

VAN

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

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

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

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
protesis 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 exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos
(EMF):

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. 7 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 alimentacion publica

a

baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse

dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido
a interferencias conducidas o irradiadas.

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

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.

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

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. Asegurese de que un experto evalie
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.

A Advertencias adicionales

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

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

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

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

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

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

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

Condiciones ambientales (EN 60974-1)

Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:

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

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

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

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

Almacenamiento
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Temperatura ambiente entre -20°C y 55°C.
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Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosién.

Eliminacion

La

No eliminar esta soldadora 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 eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE)..

Descripcion de la soldadora

soldadora es un generador de corriente para la soldadura manual por arco con

electrodos revestidos MMA'y TIG con una antorcha de encendido LIFT, ARC o con HF.

La
La
La

El

soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.
corriente suministrada es continua o alterna.
caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

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

La
A)
B)

C)
D)

E)
F)

G)
H)

N

Cable de alimentacion

Conectador para mando a distancia (pedal).

Entrada del gas de proteccion.

Interruptor STANDBY/ON.

Botones para seleccionar las modalidades de soldadura.

Botones para seleccionar los parametros de soldadura.

Mango para regular los parametros de soldadura.

Botones para memorizar los programas de soldadura.

Dispositivo luminoso que indica la conexion del mando a distancia (pedal).
Dispositivo luminoso que indica la intervencion de la proteccién térmica.
Conexiones para los cables de soldadura / Conexion antorcha.

Racor de gas a la antorcha.

Conector de mandos de la antorcha.

Datos técnicos

placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig. 2 es un ejemplo de dicha placa.
Nombre y direccion del fabricante.
Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las
instalaciones de soldadura.
Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1: Soldadura MMA; D2:
Soldadura TIG.
Simbolo de la corriente suministrada: alterna / continua.
Tipo de alimentacion necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia.
Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos.
Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con
riesgos de descargas eléctricas.
Prestaciones del circuito de soldadura.
UOV  Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
12, U2 Corriente y tensién normalizada correspondiente distribuida por la
soldadora.
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.
Datos correspondientes a la linea de alimentacion.
U1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff corriente eficaz absorbida.
11 max corriente maxima absorbida.
Numero de matricula.
Peso. Fig. 3
Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

X

Datos técnicos antorcha TIG** Fig. 2,1

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Puesta en funcionamiento

Ensamblaje y conexioén eléctrica

/N

>

>

Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.
Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

El aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacién con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje (Fig. 5).

Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 max.) Fig. 3,1.

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se

conecta a una red de alimentacién 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 (Fliker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor a Zmax = Fig. 3,4.

» 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 Fig. 3,2. Si se conecta a la soldadora una clavija de 16A,
asegurese de que la corriente eficaz “I1 eff’ necesaria para el uso que se quiere hacer,
sea adecuada al alcance de la clavija de 16A y al fusible retrasado de la instalacion
Fig. 3,2.

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.

@ En las soldadoras que suministran corriente continua, la mayoria de los electrodos

debe conectarse a la conexién positiva y soélo algunos de ellos (ej. revestimiento de
rutilo) se conectan a la conexién negativa.

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 conexién negativa de la
soldadora y monte el electrodo.

» Conecte el conectador de los mandos de la antorcha en la toma “R”.

» Conecte el tubo de gas de la antorcha TIG a la conexién de gas “P” en el panel frontal.

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

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

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

® Las bombonas no recargables estan dotadas de una valvula de aguja que se abre

automaticamente cuando se enrosca el reductor de presién sobre la bombona misma.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Procedimiento de soldadura: descripciéon mandos y
sefialaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la

soldadora y proceda con las regulaciones.

» Presione los botones “E” para establecer la modalidad de soldadura. Las opciones
seleccionadas se indican mediante los led encendidos al lado de los diferentes simbolos.

» Presione los botones “F” para seleccionar cada parametro de soldadura. El parametro
de soldadura en fase de modificacion se muestra mediante el led encendido al lado
del simbolo y su valor se visualiza en la “pantalla”. Gire el mango “G” para modificar
el valor del parametro.

@ La unidad de medida y el campo de regulacién de los parametros de soldadura se
indican en la Tabla 1.

D) Botén Stand By/ON

Presiénelo para encender la maquina o colocarla en “Stand By~ (pausa).
Cuando la maquina esta conectada a la red en modalidad “Stand By” parpadea un punto
rojo en la “pantalla”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Seleccione el proceso de soldadura que quiere utilizar:

» MMA: soldadura con electrodo revestido.

» TIG LIFT: soldadura TIG con encendido LIFT ARC

» TIG HF: soldadura TIG con encendido de alta frecuencia.

® 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. Fig. 4
Para encender el arco de soldadura con la antorcha en modalidad TIG LIFT, asegurese
de que la valvula del gas de proteccion esté abierta. Apoye el electrodo sobre la pieza
que desea soldar, presione el pulsador y levante la punta del electrodo de la pieza.

@ Para encender el arco de soldadura con la antorcha en modalidad TIG HF, asegurese
de que la valvula del gas de proteccion esté abierta. Coloque la punta del electrodo a
una distancia de aproximadamente 5 mm de la pieza que desea soldar y presione el
pulsador: el arco se encendera sin que sea necesario tocar la pieza con el electrodo.

E2) Selector DC/AC/AC EASY

» “DC”: Soldadura TIG en corriente continua.

» “AC” Soldadura TIG en corriente alterna. La regulacion de la frecuencia “FREQUENCY

(Hz)” y del “BALANCE (%)’ es manual.

“AC EASY” Soldadura TIG en corriente alterna. La regulacion de la frecuencia
“FREQUENCY (Hz)" y del “BALANCE (%)” es automatica, en funcién de los parametros
de soldadura configurados.

»

@ Cuando la maquina funciona en “Easy”, el led al lado de los parametros de soldadura
parpadea para indicar que el valor visualizado en la “pantalla” corresponde al
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seleccionado de manera automatica por la maquina. Si el valor cambia, el led se
transforma en fijo.

E3) Selector TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (o manual): se suelda mientras el pulsador de la antorcha se mantiene presionado.

» 4T (o automatico): presione y suelte el pulsador para comenzar a soldar. La soldadura
continda hasta que se presiona y suelta nuevamente el pulsador para interrumpirla.

» “SPOT” La soldadura TIG termina automaticamente, una vez que ha transcurrido el
tiempo configurado.

E4) Selector PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Se presion¢ el tipo de corriente de soldadura.
Se alternan la corriente principal “I (Amp)” y la corriente de base “(%) I’
La regulacion de la frecuencia de pulsacion “PULSE (Hz)” y de la corriente de base
“(%) I’ es manual.

@ La duracion del tiempo de soldadura en la corriente principal es igual al tiempo de
soldadura en la corriente de base.

» “EASY PULSE (TIG)” Se presioné el tipo de corriente de soldadura.
Se alternan la corriente principal “I (Amp)” y la corriente de base “(%) I".
La regulacion de la frecuencia de pulsacion “PULSE (Hz)" y de la corriente de base “(%)
I” es automatica, en funcion de los parametros de soldadura seleccionados.

(D Cuando la maquina funciona en modo “Easy”, el led al lado de los parametros de
soldadura parpadea para indicar que el valor visualizado en la “pantalla” corresponde
al seleccionado de manera automatica por la maquina.

Si el valor cambia, el led se transforma en fijo.

» Bi-level (TIG 4T): una vez que se alcanza la corriente programada “l (Amp)”, una breve
presion sobre el pulsador de la antorcha reduce la corriente de soldadura “(%) I”; con otra
breve presion, la corriente vuelve al valor programado total. “I (Amp)” Para terminar la
soldadura es necesario mantener el pulsador presionado durante un tiempo >0,5 seg.

F) Soldadura MMA: parametros ajustables

>
>

“l (Amp)” Ajuste de la corriente de soldadura.

“ARC FORCE?” (led slope up) 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.

» “HOT START” (led 1%) Aumenta la intensidad de la corriente de soldadura para facilitar

el cebado del electrodo revestido.
F) Soldadura TIG: parametros ajustables

» “® mm” Seleccion del didmetro del electrodo de tungsteno.

En base al diametro seleccionado, la maquina determina el intervalo de corriente de
soldadura que se puede usar sin dafar el electrodo.

En la modalidad “AC EASY” o “EASY PULSE” la maquina selecciona los valores ideales
de los parametros de soldadura en base al diametro del electrodo y de la corriente de
soldadura seleccionados.

Se puede no configurar el diametro del electrodo (“NO”). En este caso, la regulacion
de los parametros de soldadura solo se definira en funcién de la corriente de soldadura.

» “PREGAS” Ajuste del tiempo de pre-gas.

» “SLOPE-UP” El ajuste del tiempo de soldadura en el que la corriente de soldadura va
del valor inicial (cebado del arco) al valor principal “I (Amp)”.

(D El valor inicial de la corriente de soldadura esté predefinido en el 50 % del valor de
la corriente principal.

“l (Amp)”: Ajuste de la corriente de soldadura principal.

» “(%) I”: En las modalidades “PULSE” y “BILEVEL 4T” ajusta la corriente de soldadura
de base, expresada como porcentaje de la corriente principal de soldadura.

“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).

(D El valor final de la corriente de soldadura esta predeterminado en el 20% de la
corriente principal.

» “POST-GAS” Ajuste del tiempo de postgas. En la posicién “Aut” la maquina establece el
tiempo automaticamente entre 5y 20 segundos, en funcién de la corriente de soldadura
principal y de la duracién de la soldadura.

“T (SPOT)” En la modalidad “SPOT” varia la duracién del punto de soldadura.

“PULSE (Hz)” En la modalidad “TIG PULSE” varia la frecuencia de pulsacion.
El tiempo de soldadura en la corriente principal es igual al tiempo de soldadura en la
corriente de base.

“BALANCE (%)” En la modalidad de soldadura “TIG AC” en corriente alterna, modifica
la relacién entre la duracién de la semionda positiva y de la semionda negativa.

Con el “balance” regulado en 50%, la duracién de la semionda positiva es igual a la
duracion de la semionda negativa.

Los valores de “balance” bajos permiten una mayor penetracion del arco y poco desgaste
del electrodo.

Otros valores de “balance” permiten una mayor limpieza de la pieza pero con un desgaste
elevado del electrodo.

“FREQUENCY (Hz)” En la modalidad “TIG AC” con corriente alterna, varia la frecuencia
de la corriente de soldadura.

Valores bajos permiten un arco mas distribuido. Otros valores permiten un arco mas
concentrado.

L) Dispositivo luminoso que indica la conexién del
mando a distancia (pedal)

Esta encendido cuando la soldadora esté conectada al mando a distancia (o al pedal)
opcional.

\%4
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M) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccion térmica se encuentra en
funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica, un
protector térmico interrumpe 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 exigiendo
prestaciones superiores a la soldadora.

“Reset” de la maquina

Con la maquina encendida, presione el boton “Stand By” durante 3 segundos.
Se restableceran los valores de fabrica de todos los parametros. Los programas
memorizados no se eliminan.

H) Memorizaciéon de programas

Se pueden memorizar las configuraciones de las modalidades y de los parametros
establecidos en la maquina para usarlos en otro momento. Se pueden memorizar 9
programas.

» SAVE: Memoriza el proceso de soldadura seleccionado y los parametros configurados.
Presione el boton “SAVE” durante 3 segundos y seleccione con el encoder “G” el nUmero
de programa. Presione nuevamente el botén “SAVE” durante 3 segundos: el mensaje
“YES” confirma que se realizd la memorizacion.

La “pantalla” parpadea si el numero de programa seleccionado para memorizar ya
contiene un programa.

Seleccione un numero diferente o confirme la seleccién si desea sobrescribir el programa
anterior.

RECALL: Selecciona un programa de soldadura.

Presione el botén “RECALL” durante 3 segundos y seleccione con el encoder “G” el
numero de programa. Presione nuevamente el botén “RECALL” durante 3 segundos:
el mensaje “YES” confirma que se realiz6 la memorizacion.

/N

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de

efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento extraordinario. EI mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en

funcion del uso. (Aplicar la norma EN 60974-4).

* 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 electronicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Garantia del Fabricante Pag. 71.

Mantenimiento

PT

Manual de instrugcoes

AN

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 instalagbes para corte com jacto de plasma, a seguir chamadas “maquina”, estéo

previstas para uso industrial e profissional.
Controlar que a maquina seja i

instalada e reparada por pessoas expertas

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 necessdrias 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

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

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar que a maquina esteja
desligada.

Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentagéo logo que terminar o
trabalho.

Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentacédo 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 tenséo eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser cortada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

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

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

em

rocedimento
roteccéo e

Adverténcias de segurancas
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B Eliminar os fumos de soldadura (de corte) com uma adequada ventilagdo natural ou
com um aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para avaliar
os limites contra a exposi¢do aos fumos de soldadura (de corte) em fungdo da sua
composigao, concentragdo e duragédo da propria exposigao.

B Nao soldar (cortar) materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MA L @O@W O

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 radiagées podem atravessa-la.

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

Nao tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pecas recém usinadas.

Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar éculos de seguranga, com protecgéo
lateral dos olhos.

Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um nivel
de exposicdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de
equipamentos de protegéo individual adequados Fig. 3.

VAN

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

B N3o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depositos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada n&o tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

W 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

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

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

Os portadores de préteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os 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 exposi¢ao
humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposigdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

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 pega a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a soldar.
Nao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabeca e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar préximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

@ 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 alimentacéo 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.

| Q |
§ Soldadura (corte) em condigdes a risco

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

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

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

A Adverténcias suplementares

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

Pér a maquina sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posigao deve permitir-lhe o controlo, ma nao deve permitir as faiscas de atingi-lo.
N&o elevar a maquina. Nao estéo previstos sistemas de elevagéo.

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.
Usar uma extenséo eléctrica sé quando for necessario e sempre que haja secgdo igual
ou superior ao do cabo de alimentacéo e equipadas com condutor de terra.

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



sem ventilagdo adequada.

B N3ao 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)

Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condigdes ambientais:
Temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;

Humidade relativa £ 50% a 40 °C;

Humidade relativa £ 90% a 20°C;

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

Armazenamento

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

B Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da sujidade
e da corroséo.

Eliminacao

B N3ao eliminar este aparelho de soldar 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 eliminagao e reciclagem de equipamentos elétricos ou
contactar a loja na qual o produto foi adquirido. Esta disposicéo refere-se apenas a
eliminag&o de equipamentos elétricos no territério da Unido Europeia (REEE)..

Descrigcdo da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura manual por arco com eléctrodos
revestidos MMA e TIG com um magarico de escorva do LIFT ARC ou com HF.

A soldadora é realizada com a tecnologia electronica INVERTER.

A corrente fornecida é continua ou alternada.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com abaixamento de tenséo.

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.

Orgaos principais Fig. 1

A)  Cabo de alimentacéo.

B)  Conector para comando remoto (pedal)

C) Entrada do gas de protecgao.

D) Interruptor STANDBY/ON.

E) Botdes de selec¢do dos modos de soldadura.

F) Botdes de selecgdo dos parametros de soldadura.

G) Botéo de regulagédo dos parametros de soldadura.

H) Botdes para o armazenamento dos programas de soldadura.
L)  Indicador luminoso de sinalizagdo comando remoto (pedal) ligado.
M)  Luz piloto de sinalizagdo da intervengao térmica.

O) Conexdes para os cabos de soldadura / Ligagdo do magarico.
P)  Junta gas tocha.

R)  Conector dos comandos do magarico.

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig. 2 € um exemplo da prépria placa.

A)  Nome e endereco do fabricante.

B)  Norma europeia de referéncia para a fabricagdo e a seguranca das instalagdes
para soldadura.

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora.

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1: soldadura MMA; D2:
soldadura TIG

E) Simbolo da corrente fornecida: alternada / continua

F) Tipo de alimentagdo necessaria:
17 tensao 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.

Prestacdes do circuito de soldadura.

U0V 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 regulagdo da corrente e respectiva tensdo de arco.

Dados relativos a linha de alimentagéo.

u1 Tenséo de alimentacéo (tolerancia admitida: +/- 10%).

11 eff Corrente eficaz absorvida.

11 max Maxima corrente absorvida.

N° de matricula.

Peso. Fig. 3

Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca.

G)
H)

)

J)

- Dados técnicos do magarico TIG** Fig. 2,1
** (Este componente pode ndo estar incluido em alguns modelos).

Por a funcionar

Montagem e ligagao eléctrica

/N

B As ligacdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.
B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagdo
950637-02 24/05/05 15

durante todos os passos para p6r a funcionar.

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

A aparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentacdo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

Montar as partes separadas contidas na embalagem (Fig. 5).

Verificar que a linha eléctrica fornega a tensado e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I2max) Fig. 3,1.

® 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 distribuicdo eléctrica).

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

» Tomada de alimentagao. Na placa técnica da maquina de solda é indicada a corrente
eficaz absorvida “I1 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 Fig. 3,2. Se a maquina de solda esta conectada
a uma tomada 16A, certifique-se de que a corrente eficaz “I1 eff’ necessaria para o
uso requerido seja adequada para o alcance do plugue 16A e ao fusivel retardado da
instalacéo Fig. 3,2.

Preparagao do circuito de soldadura MMA
» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, o0 mais proximo
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.

(D Nas soldadoras que fornecem corrente continua, a maioria dos eléctrodos deve ser
conectada no terminal positivo, sé alguns eléctrodos (por ex.: revestimento ao rutilo)
devem ser conectados no terminal negativo.

Preparacgao do circuito de soldadura TIG
» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, 0 mais proximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do macarico TIG** no terminal negativo da soldadura
e monta o eléctrodo.

» Liga o conector dos comandos da tocha a tomada “R”
» Conecta o tubo de gas da tocha TIG ao engate do gas “P” no painel frontal

(D As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (12max), estéo indicadas na Fig. 3,3.

B Assegurar a botija do gas de proteccdo em posigéo 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 instalagéo seguir as indicagdes da Fig. 6.

(D As botijas ndo recarregaveis tém uma valvula de agulha que se abre automaticamente
ao aparafusar o redutor de pressao na botija.

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descricao comandos e
sinalizagdes
Apos ter efectuado todos os passos para pér a funcionar a soldadora, acendé-la e
proceder com as regulagdes.

» Configura o modo de soldadura com a pressao dos botdes “E”. As opgdes seleccionadas
sé&o indicadas por LEDs acesos ao lado dos varios simbolos.

» Selecciona cada um dos parametros de soldadura com a presséo dos botbes “F”. O
parametro de soldadura na fase de modificagéo é evidenciado pelo LED aceso ao lado
do simbolo e seu valor é exibido no “display”. Ao girar o botéo “G”, é possivel alterar
o valor do parametro.

® A unidade de medida e o campo de regulagdo dos parametros de soldadura sao
indicados na Tab.1.

D) Botao Stand By / ON

Pressione-o para ligar a maquina, ou para coloca-la em “Stand By”.
Quando a maquina é ligada a rede no modo “Stand By”, um ponto vermelho pisca no
“display”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Seleccionar o processo de soldadura que se quer utilizar:
» MMA: soldadura com eléctrodo revestido.

» TIG LIFT: soldadura TIG com arranque LIFT ARC

» TIG HF: soldadura TIG com arranque a alta frequéncia.

(D 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. Fig. 4

(D Para escorvar o arco de soldadura com o magarico, na modalidade TIG LIFT, controlar
que a valvula do gas de esteja aberta. Apoiar o eléctrodo na peca que se deseja soldar,
pressionar o botdo e elevar a ponta do eléctrodo da pega.

@ Para escorvar o arco de soldadura com o magarico, na modalidade TIG HF, controlar



que a valvula do gas de esteja aberta. Posicionar a ponta do eléctrodo a uma distancia
de aproximadamente 5mm da pecga que se deseja soldar e pressionar o botdo: o arco
se iniciara sem que seja necessario tocar a peca com o eléctrodo.

E2) Selector DC/AC / AC EASY

“DC”: Soldadura TIG em corrente continua.

“AC” Soldadura TIG em corrente alternada. A regulagdo da frequéncia “FREQUENCY
(Hz)” e do “BALANCE (%)” € manual.

“AC EASY” Soldadura TIG em corrente alternada. A regulagdo da frequéncia
“FREQUENCY (Hz)” e do “BALANCE (%)” é automatica, dependendo dos parametros
de soldadura configurados.

@ Quando a maquina esta em funcionamento “Easy”, o LED ao lado dos parametros de
soldadura pisca para indicar que o valor exibido no “display” corresponde ao escolhido
automaticamente pela maquina. Se o valor for variado, o LED permanece fixo.

E3) Selector TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ou manual): solda-se até quando o botdo da tocha é mantido pressionado.

> 4T (ou automatico): premir e liberar a tecla para comegar a soldar, a soldadura continua
até quando néo se pressiona e libera o botdo novamente para interrompé-la.

» “SPOT” A soldadura TIG termina automaticamente, uma vez transcorrido o tempo
configurado.

E4) Selector PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Acorrente de soldadura é pulsada. Ha uma alternancia entre a corrente
principal “I (Amp)” e a corrente de base “(%) I’
A regulagdo da frequéncia de pulsagdo “PULSE (Hz)” e da corrente de base “(%) I”
€ manual.

® A duracéo do tempo de soldadura para a corrente principal é igual ao tempo de
soldadura para a corrente de base.

» “EASY PULSE (TIG)” A corrente de soldadura é pulsada. Ha4 uma alternancia entre a
corrente principal “I (Amp)” e a corrente de base “(%) I”.
A regulagdo da frequéncia de pulsagdo “PULSE (Hz)” e da corrente de base “(%)
I” é automatica, dependendo dos pardmetros de soldadura seleccionados.Quando
a maquina estd em funcionamento “Easy”, o LED ao lado dos parametros de
soldadura pisca para indicar que o valor exibido no “display” corresponde ao escolhido
automaticamente pela maquina. Se o valor é variado, o LED permanece fixo.

» Bi-level (TIG 4T): uma vez alcangada a corrente configurada “l (Amp)”, uma breve
pressdo no botdo da tocha reduz a corrente de soldadura “(%) I”; com uma outra
breve presséo, a corrente retorna ao pleno valor configurado. “I (Amp)” Para terminar
a soldadura, é necessario manter o botdo pressionado por um tempo >0,5seg.

F) Soldadura MMA: pardmetros regulaveis

> “I (Amp)” Regulagédo da corrente de soldadura.
“ARC FORCE?” (led slope up) Aumenta a intensidade da corrente de soldadura para
impedir a colagem do eléctrodo revestido na pega a soldar, quando a tens&do de arco

torna-se demasiado baixa.

“HOT START” (led 1%) Aumenta a intensidade da corrente de soldadura a fim de facilitar
a escorva do eléctrodo revestido.

F) Soldadura Tig: parametros regulaveis

» “® mm” Selecgdo do diametro do eléctrodo de tungsténio.

Dependendo do diametro seleccionado, a maquina determina o intervalo de corrente
de soldadura que pode utilizar sem danificar o eléctrodo.

No modo “AC EASY” ou “EASY PULSE” a maquina selecciona os valores ideais dos
parametros de soldadura de acordo com o diametro do eléctrodo e com a corrente de
soldadura seleccionada.

E possivel ndo configurar o diametro do eléctrodo (“NO”). Neste caso as regulagdes dos
parametros de soldadura serao definidos apenas em fungéo da corrente de soldadura.

>

» “PREGAS” Regulagéo do tempo de pré-gas.

» “SLOPE-UP” Regulagéo do tempo com o qual a corrente de soldadura se move a partir
do valor inicial (escorva do arco) ao valor principal “I (Amp)”.

@ O valor inicial da corrente de soldadura é pré-definido em 50% do valor da corrente
principal.

>

-
r

“I (Amp)”: Regulagéo da corrente principal de soldadura.

“(%) I”: Nos modos “PULSE” e “BILEVEL 4T” Regula a corrente de soldadura de
base, expressa como percentual da corrente principal de soldadura.

> “SLOPE-DOWN” Tempo em que, apos a liberagdo do botdo da tocha, a corrente de
soldadura se move a partir do valor principal ao valor final (conclusdo da soldadura).

@ O valor final da corrente de soldadura é pré-definido em 20% do valor da corrente
principal.
» “POST-GAS” Regulagao do tempo de pds-gas. Na posigao “Aut” o tempo é configurado
automaticamente pela maquina entre 5 e 20 segundos, dependendo da corrente de
soldadura principal e da duracédo da soldadura.

» “T (SPOT)” No modo “SPOT” varia a duragéo do ponto de soldadura.

» “PULSE (Hz)” No modo “TIG PULSE?” varia a frequéncia de pulsacdo. A duragdo do
tempo de soldadura para a corrente principal € igual ao tempo de soldadura para a
corrente de base.

» “BALANCE (%)” No modo de soldadura “TIG AC” em corrente alternada, modifica a
relagé@o entre a duragéo da semionda positiva e da semionda negativa.
Com o “balance” regulado em 50%, a duragéo da semionda positiva é igual a duragao
da semionda negativa.
Baixos valores de “balance” permitem uma maior penetragdo do arco e um menor
desgaste do eléctrodo. Altos valores de “balance” permitem uma melhor limpeza da
peca, mas um maior desgaste do eléctrodo.
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» “FREQUENCY (Hz)” No modo de soldadura “TIG AC” em corrente alternada, varia a
frequéncia da corrente de soldadura.
Baixos valores permitem um arco mais distribuido. Altos valores permitem um arco
mais concentrado.

L) Indicador luminoso de sinalizagdo comando remoto
(pedal) ligado

E aceso quando na soldadora é ligado o comando a distancia (ou por pedal) opcional.

M) Luz piloto de sinalizagdo da intervencgao térmica

A luz piloto acesa significa que a proteccéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
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.

“Reset” da maquina

Com a magquina ligada, pressione o botdo “Stand By” durante 3 segundos: serdo
restaurados os valores de fabrica de todos os parametros. Os programas armazenados
n&o sao apagados.

H) Armazenamento de programas

E possivel armazenar as configuragdes dos modos e dos parametros configurados na
maquina para uma utilizagao futura. Os programas armazenaveis séo 9.

» SAVE: Armazena o processo de soldadura seleccionado e os parametros configurados.
Pressione o botédo “SAVE” durante 3 segundos e seleccione com o codificador “G” o N°
de programa. Pressione novamente o botdo “SAVE” durante 3 segundos: a mensagem
“YES” confirma o armazenamento.

O “display “ pisca se o N° de programa seleccionado para o armazenamento ja contém
um programa.
Escolha um N° diferente ou confirme a escolha se deseja substituir o programa anterior.

» RECALL: Recupera um programa de soldadura.
Pressione o botdo “RECALL” durante 3 segundos e seleccione com o encoder “G”
o N° de programa. Pressione novamente o botdo “RECALL” durante 3 segundos: a
mensagem “YES” confirma a recuperagao.

Manutencgao

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

Manutengao extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso. (Aplicar a regra EN 60974-4).

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

Garantia do Fabricante Pag. 71.

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Maschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu lesen.

Die Lichtbogenschweillanlagen 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 fiir die Anwendung des LichtbogenschweiRverfahrens
/| Lichtbogenschneidverfahrens ausgebildet_und {ber die mit diesem Verfahren
verbundenen Gefahren sowie iber die notwendigen Schutzmalnahmen und das
Vorgehen in Notféllen unterrichtet ist.

Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweillgeréte Installation und

Gebrauch”: :EN60974-9 nachgeschlagen werden.

/N

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

B Die Maschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor die
Schweillkabel angeschlossen werden, der Schweilldraht eingefihrt 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 Uberpriifen, dass die Maschine
ausgeschaltet ist.

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berlhren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schneidenden Teil und

Sicherheitshinweise



eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die Maschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die Maschine vor
Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

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

B Schweilrauch (Schneidrauch) durch eine geeignete natirliche Beliiftung oder durch
eine Absauganlage eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Geféahrdung
durch die SchweiRrauchaussetzung (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.

MAALOO@E O

B Eine fir das angewandte Schweilverfahren (Schneidverfahren) geeignete Maske
mit aktinischer Glasscheibe verwenden (EN 169; EN 379; EN 175). Beschadigte
Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die Augen schadigen kénnen.
Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschneiden erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schitzen (EN11611; EN 12477). Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch
Schutzschirme schiitzen.

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

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

Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver Schweiflarbeiten ein
personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird,
ist die Verwendung sachgerechter persoénlicher Schutzmittel vorgeschrieben Fig. 3.

VAN

B Schweillfunken (Scheidfunken) kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweilten oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweiften 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 SchweilRarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis berihrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer filhren.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweif3strom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des Schweil3kreises
und des SchweilRgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmalRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgeréates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des SchweilRgerates nahern.

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

Die folgenden MaRnahmen 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 Schweillkabel auf der gleichen Kérperseite.

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

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Kérper.

B SchlieRen Sie das Massekabel mdoglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werkstiick an.

B Schweilen 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 Schweilgerét sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Gerat der Klasse A

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

In  héuslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen Ubertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Q

|.§| SchweiBen (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.

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 Uberprift, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 7.9 der Technischen Spezifikation EN
60974-9 beschriebenen technischen SchutzmaRnahmen trifft.
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& Zusatzliche Warnhinweise

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

Die Maschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafir 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.

Die Maschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschliissen verwenden.

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.

Die Belliftungséffnungen der Maschine nicht verschlieRen. Die Maschine nicht in schlecht
beliftete Behalter oder Regale stellen.

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

Umgebungsbedingungen (EN 60974-1)

Die SchweiBmaschine 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
MafRnahmen anwenden.

Entsorgung

Diese Schwei3maschine darf nicht Gber 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 fir die Entsorgung und
das Recycling von Elektrogeraten zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschaft,
in dem das Produkt erworben wurde, gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich
ausschlieRlich auf die Entsorgung von Geraten in der Europaischen Union (WEEE).

Beschreibung der SchweiRmaschine

Die Schweilmaschine ist ein Stromgenerator zum manuellen LichtbogenschweilRen mit
verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Brenner, der sich mittels LIFT ARC oder
HF entziindet.

Die Schweilmaschine ist mit der elektronischen INVERTER-Technologie ausgestattet.
Sie Schweifimaschine wird mit Gleichstrom oder Wechselstrom betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.
Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe von Schweilmaschinen, die sich durch einige
Eigenschaften voneinander unterscheiden. Das Schweilmaschinenmodell auf Fig. 1

identifizieren.

Hauptbauteile Fig. 1

A)  Netzkabel.

B)  Steckverbindung fir die Fernbedienung (Pedal).
C)  Schutzgaseintritt.

D) STANDBY/ON-Schalter.

E) Tasten zur Auswahl vom SchweiRmodus.

F)  Tasten zur Auswahl der Schweillparameter.

G) Drehknopf zur Regulierung der SchweiRparameter.
H)  Tasten zum Speichern der Schweifprogramme.

L)  Kontrollleuchte fiir Fernbedienung angeschlossen (Pedal).
M)  Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter.
O) Schweillkabelanschlisse / Brenneranschluss.

P)  Brennergasanschluss.

R)  Steckverbinder Brennersteuerung.

Technische Daten

Das Datenschild ist an der SchweilRmaschine angebracht. Fig. 2 ist ein Beispiel fur das
Datenschild.

A)  Name und Anschrift des Herstellers.

B)  Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen.

C) Symbol der SchweiBmaschineninnenstruktur.

D) Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens:: D1: MMA-Schweif3ung; D2: TIG-
Schweillung.

E) Symbol des abgegebenen Stroms: Wechselstrom / Gleichstrom

F) Erforderliche Stromversorgung:

17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz

G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flussigkeiten.

H)  Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der SchweilRmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol

1) Schweilkreisleistungen.

UOV  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).

12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die

Schweilmaschine abgibt.

Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweifmaschine arbeiten kann,

und wie lange sie zwecks Abkiihlen ausgeschaltet werden muss. Die

X



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 beziiglich der Netzleitung.
u1 Speisespannung (zulassige Abweichung: +/- 10%).
11 eff Effektivstromaufnahme.
11 max Hochste Stromaufnahme.

K)  Seriennummer.

L)  Gewicht. Fig. 3

M)  Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen.

- Technische Daten TIG Brenner** Fig. 2,1
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

Inbetriebnahme

Zusammenbau und Stromanschluss

/N

B Die Stromanschliisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
B Sicherstellen, dass die SchweilBmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweifmaschine 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.

Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen Fig. 5.

Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der héchsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen Sicherung
ausgestattet ist (12 max) Fig. 3,1.

@ 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 Moglichkeit 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 Schweilgerates an die Schnittstellen des Stromnetzes geraten,
die eine geringere Impedanz als Zmax= Fig. 3,4 aufweisen.

» Netzstecker. Auf dem Typenschild des Schweillgerats ist der Effektivwert der
Stromaufnahme “I1 eff” angegeben, bezogen auf den Gebrauch des SchweilRgerats
mit maximaler Leistung. Einen Stecker Typ 2P + T fir 1 P mit dem Stromkabel des
Schweillgerats verbinden. Der Stecker muss Uber eine angemessene Stromfestigkeit
fiir die maximale ausgegebene Leistung verfiigen Fig. 3,2. Wenn das Stromkabel des
Schweilgerats mit einem 16 A Stecker verbunden wird, muss sichergestellt werden,
dass der Effektivwert der Stromaufnahme “I1 eff’, der fiir den vorgesehenen Gebrauch
erforderlich ist, fur die Stromfestigkeit des 16 A Steckers und die trage Sicherung der
Anlage geeignet ist (Fig. 3,2).

Vorbereitung des Schweikreises MMA
» Das Massekabel** an die Schweimaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

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

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

Vorbereitung des SchweiBkreises TIG
» Das Massekabel** an die Schweilmaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Leistungsstecker des TIG-Brenners hinter dem Massekabel* an den negativen
Anschluss der Schweilmaschine anschliefen und die Elektrode installieren.

» Den Steckverbinder der Brennerbedienelemente an die Buchse auf “R" anschliel3en.
» Den Gasschlauch des TIG-Brenners an den Anschluss “P” am Stirnbrett anschlieBen.

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

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

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

@ Die nicht wieder befiillbaren Flaschen sind mit einem Nadelventil versehen, das sich
automatisch &ffnet, wenn der Druckminderer auf die Gasflasche geschraubt wird.

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen
Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgénge kann die Schweimaschine
eingeschaltet und einreguliert werden.

» Einstellen vom SchweiRmodus durch Driicken der Tasten “E”. Die gewahlten Optionen
werden durch das Einschalten der LED neben den verschiedenen Symbolen angezeigt.

» Einstellen der Schweiparameter durch Driicken der Tasten “F”.Der SchweiRparameter,
der gerade eingestellt wird, wird durch das Einschalten der LED neben dem Symbol
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angezeigt. Der Wert vom ausgewahlten Schwei3parameter wird auf dem Display
angezeigt. Durch Drehen vom Drehknopf ,,G* kann der Wert vom Parameter eingestellt
werden.

(D Die MaReinheit und der Bereich, in dem die SchweiRparameter eingestellt werden
kénnen, stehen in Tab. 1.

D) TASTE STANDBY / ON

Diese Taste driicken, um die Maschine einzuschalten oder auf STANDBY zu schalten.
Wenn der Strom an der Maschine eingeschaltet und die Maschine auf STANDBY ist,
blinkt ein roter Punkt auf dem Display.

E1) Wahischalter MMA, TIG LIFT, TIG HF

Das gewiinschte SchweilRverfahren einstellen:

» MMA: Schweillen mit Gberzogener Elektrode.

» TIG LIFT: TIG-Schweilen mir LIFT ARC Ziindung.
» TIG HF: TIG-SchweiRen mit Hochfrequenzziindung.

@ Zum Ziinden des SchweiRbogens mit {iberzogener Elektrode wird diese bis zur Ziindung
Uber das zu schweiRende Werkstiick gerieben. Nach dem Ziinden des Schweilbogens
wird dieser immer in einem dem Elektrodendurchmesser entsprechenden Abstand
gehalten und um ca. 20-30 Grad in die Vorschubrichtung geneigt. Fig. 4

@ Zum Ziinden des Schweilbogens im Modus TIG LIFT mit dem TIG-Brenner ist
sicherzustellen, dass das Schutzgasventil gedffnet ist. Die Elektrode auf das zu
schweilRende Teil legen, die Taste driicken und die Spitze der Elektrode vom Teil
anheben.

® Zum Ziinden des Schweillbogens im Modus TIG LIFT mit dem TIG-Brenner ist
sicherzustellen, dass das Schutzgasventil gedffnet ist. Die Elektrodenspitze bis auf 5
mm an das zu schweiende Teil annéhern und die Taste driicken: Der Lichtbogen wird
geziindet, ohne dass das Teil mit der Elektrode beriihrt werden muss.

E2) Wahlschalter DC / AC /| AC EASY

» DC: WIG-Schweifl’en mit Gleichstrom

» AC: WIG-Schweillen mit Wechselstrom. Die Einstellung der Frequenz ,,FREQUENCY
(Hz)“ und der ,,BALANCE (%) erfolgt manuell.

» AC EASY: WIG-SchweiBen mit Wechselstrom. Die Einstellung der Frequenz
»FREQUENCY (Hz)*“ und der ,,BALANCE (%)“ erfolgt automatisch anhand der
eingestellten SchweilRparameter.

(D Wenn die Maschine auf Easy geschaltetist, blinkt die LED neben den Schweillparametern
und zeigt an, dass es sich bei dem Wert, der auf dem Display angezeigt wird, um
den automatisch von der Maschine gewahlten Wert handelt. Wenn der Wert geandert
wird, schaltet sich die LED ein.

E3) Wahischalter TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (oder manuell): Es wird so lange geschweilt, wie die Brennertaste gedriickt gehalten
wird.

» 4T (oder automatisch): Die Taste driicken und wieder loslassen, um mit dem Schweif3en
zu beginnen. Der SchweilRvorgang lauft so lange weiter, bis die Taste erneut gedruickt
und losgelassen wird, um ihn zu unterbrechen.

» SPOT: Das WIG-Schweillen wird automatisch nach Ablauf der eingestellten Zeit beendet.
E4) Wahlschalter PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» PULSE (TIG): SchweiRen mit pulsierendem Strom. Der Schwei3strom schwankt
zwischen dem Impulsstrom ,,1 (Amp)“ und dem Grundstrom ,,(%) 1*.
Die Einstellung der Pulsfrequenz “PULSE (Hz)” und vom Grundstrom “(%) I’ erfolgt
manuell.

(D Die Schweilldauer mit Impulsstrom ist gleich lang wie die Schweildauer mit
Grundstrom.

» EASY PULSE (TIG): SchweifRen mit pulsierendem Strom. Der Schweif3strom schwankt
zwischen dem Impulsstrom ,,1 (Amp)“ und dem Grundstrom “(%) I*.
Die Einstellung der Pulsfrequenz “PULSE (Hz)” und vom Grundstrom “(%) I” erfolgt
automatisch anhand der eingestellten Schweillparameter.

® Wenn die Maschine auf Easy geschaltetist, blinkt die LED neben den Schweilparametern
und zeigt an, dass es sich bei dem Wert, der auf dem Display angezeigt wird, um
den automatisch von der Maschine gewahlten Wert handelt. Wenn der Wert geandert
wird, schaltet sich die LED ein.

» Bi-level (TIG 4T): Nach dem Erreichen der eingestellten Stromstarke ,,I (Amp)“
reduziert ein kurzes Driicken der Brennertaste den Schweistrom “(%) 1“. Ein weiteres
kurzes Driicken der Taste bewirkt die Riickkehr auf den urspriinglich eingestellten Wert.1
(Amp)“. Zum Beenden des Schweillvorgang muss die Taste fiir eine Dauer >0,5sec
gedruckt werden.

F) MMA-SchweiBen: einstellbare Parameter

» | (Amp): Einstellung vom Schweif3strom.

» ARC FORCE (led slope up): Erhoht die Intensitat vom SchweilRstrom um zu verhindern,
dass die Stabelektrode am Werkstiick kleben bleibt, wenn die Spannung vom Lichtbogen
zu niedrig wird.

» HOT START (led 1%): Erhoht die Starke vom Schweif3strom, um die Lichtbogenbildung
an der Stabelektrode zu unterstitzen.

F) WIG-Schweien: einstellbare Parameter

» ® mm: Auswéhlen vom Durchmesser der Wolframelektrode.

Anhand vom eingestellten Durchmesser legt die Maschine den Bereich vom
Schweillstrom fest, der verwendet werden kann, ohne die Elektrode zu beschadigen.
Im Modus “AC EASY” und “EASY PULSE” stellt die Maschine die optimalen Werte
der Parameter anhand vom Durchmesser der Elektrode und vom eingestellten
Schweillstrom ein.
Der Elektrodendurchmesser kann auch nicht eingestellt werden (NO).

In diesem Fall erfolgt die Einstellung der SchweilRparameter nur anhand vom
Schweilstrom.



» “PREGAS”: Regulierung der Gasvorstromzeit.

» “SLOPE-UP”: Einstellung der Anstiegszeit, in der der Schweilstrom von seinem
Anfangswert (Ziinden vom Lichtbogen) auf den Wert vom Hauptstrom | (Amp) ansteigt.

@ Der Startstrom vom Schweif3en ist auf 50% vom Wert des Hauptstroms festgelegt.
» “l (Amp)”: Einstellung vom Hauptstrom.

» “(%) I”: Reguliert im Modus PULSE und BILEVEL 4T den Grundstrom, ausgedriickt
als Prozentwert vom Hauptstrom.

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

@ Der Endwert vom Schweif3en ist auf 20% vom Wert des Hauptstroms festgelegt.

> ,POST-GAS*: Regulierung der Gasnachstromzeit. In der Position ,,AUT* wird die Zeit
automatisch von der Schweilmaschine anhand von Hauptstrom und Schwei3dauer im
Bereich zwischen 5 und 20 Sekunden eingestellt.

“T (SPOT)”: Im Modus “SPOT?” variiert die Dauer vom Schwei3punkt.

“PULSE (Hz)”: Im Modus “TIG PULSE” variiert die Pulsfrequenz. Die SchweiRdauer
mit Impulsstrom ist gleich lang wie die SchweiRdauer mit Grundstrom.

“BALANCE (%)”: Im Modus “TIG AC” mit Wechselstrom wird das Verhaltnis zwischen
der Dauer der positiven Halbwelle und der negativen Halbwelle veréndert.

Wenn der Parameter Balance auf 50% eingestellt ist, sind die Dauer der positiven
Halbwelle und der negativen Halbwelle gleich.

Bei niedrigen Balance-Werten dringt der Lichtbogen tiefer ein und der Verschlei® der
Elektrode ist geringer.

Bei hohen Balance-Werten ist das Werkstlick sauberer, aber der Verschleil der
Elektrode hoher.

“FREQUENCY (Hz)”: Im Modus “TIG AC” mit Wechselstrom wird die Frequenz vom
Schweillstrom geandert.

Bei niedrigen Werten ist der Lichtbogen weiter verteilt. Bei hohen Werten ist der
Lichtbogen konzentrierter.

L) Kontrollleuchte fiir Fernbedienung angeschlossen
(Pedal)

Ist eingeschaltet, wenn die Fernbedienung (Optional)
Schweillmaschine angeschlossen ist.

M) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

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

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

Riickstellen der Maschine

Bei eingeschalteter Maschine die Taste Standby 3 Sekunden lang driicken, um die
Werkseinstellungen aller Parameter wiederherzustellen. Alle gespeicherten Programme
werden geldscht.

@ Nein Fernbedienung (Pedal).
H) Speichern der Programme

Die Einstellungen der Betriebsarten und Parameter der Maschine kénnen gespeichert
und zu einem spateren Zeitpunkt wieder aufgerufen werden. Es kénnen maximal 9
Programme gespeichert werden.

v

v

v

v

(oder das Pedal) an die

dass der Thermoschutzschalter

» “SAVE”: Speichert den ausgewahlten Schweimodus und die eingestellten Parameter.
Die Taste SAVE 3 Sekunden lang driicken und dann mit dem Encoder “G” die Nummer
vom Programm auswahlen. Die Taste SAVE nochmals 3 Sekunden lang driicken. Die
Anzeige YES zeigt an, dass das Programm gespeichert wurde.

Das Display blinkt, wenn unter der ausgewahlten Programmnummer bereits ein
Programm gespeichert ist.

Eine andere Nummer auswahlen oder die Auswahl bestatigen, wenn das vorhandene
Programm Uberschrieben werden soll.

“RECALL”: Aufrufen von einem gespeicherten SchweilRprogramm.

Die Taste RECALL 3 Sekunden lang driicken und dann mit dem Encoder “G” die
Nummer vom Programm auswahlen. Die Taste RECALL nochmals 3 Sekunden lang
driicken. Die Anzeige YES zeigt an, dass das Programm geladen wurde.

/N

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

AAuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab. (Gelten die Regel EN 60974-4)

* Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blrste oder geeigneten Produkten zu entfernen. ¢
Kontrollieren, dass die Stromanschllsse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

Herstellergarantie Pag. 71.

Instandhaltung
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DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, fer 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 / bueskeerings processen, _samt de negdvendige
sikkerhedsforanstaltninger og nedhjeelpsforanstaltninger.

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

/N

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

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

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

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

Undga at rere 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, fodtgj og tgj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug maskinen i terre, ventilerede omgivelser. Udseet ikke maskinen for regn eller
direkte solskin.

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

B Fjern alle svejsedampe (skeeredampe) ved passende naturlig udluftning eller ved hjzelp
af en udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af greenserne for udszettelse
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 neerheden af sddanne substanser.

MALAOO@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 Beer brandsikre handsker, brandsikkert fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden
mod straler fra skaerebuen og mod gnister (EN11611; EN 12477). Veer ikke ifort tgj
indsmurt i olie, da gnister kan seaette ild til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte
personer i neerheden.
Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholder-teengerne eller stykker, der lige er svejset.
Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Baer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskaerme.
Stejniveau: Hvis det personlige udseettelsesniveau (LEPd) i forbindelse med seerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende
egnede personlige vaernemidler Fig. 3.

VAN

B Svejsegnister (Skaeregnister) kan udlgse brand.

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

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

B Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er feerdigt. Sgrg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslgb ragrer jorden eller jordkredslgb:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestrammen genererer elektromagnetiske felter (EMF)inaerheden af svejsekredslabet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfare 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
leegen, 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 graenser
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.



B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, 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 veek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at

arbejde i neerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Klasse A-apparat

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

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

Q
|.§| Svejsning (Skaring) under risikable forhold
B Hvis det kreeves, at man arbejder under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene farst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en nadsituation. Baer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet i e 7.10 A.8, A.10 i de tekniske EN 60974-9-
specifikationer.
Hvis det kraeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.
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 svejsebreenderne overskride sikkerhedsgraenserne.
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 kraeves.

A Yderlige advarsler

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

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 daekket med gnister.

Loft ikke maskinen. Der er ikke paAmonteret Iafteanordninger pa maskinen.

Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

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

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

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

Miljomaessige Forhold (EN 60974-1)

B Svejsemaskinen 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 veere fri for st@v, 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

B Denne svejsemaskine 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

Maskinen er en stremgenerator for manuel metallysbuesvejsning (MMA, med coatede
elektroder) og TIG-svejsning med en svejsebreender passende til bade LIFT og HF
lysbuetaending.Svejsemaskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER — teknologi.
Den leverede strgm er jeevnstrgm eller vekselstrom.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

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

Vigtigste dele Fig. 1

A)  Stremkabel.

B)  Tilslutning til fiernbetjening (fodpedal).

C) Gasslangetilslutning.

D  STANDBY/ON kontakt.

E)  Knapper til valg af svejsemetode.

F)  Knapper til valg af svejseparametre.

G) Drejeknap til regulering af svejseparametre.

H)  Knapper til lagring af svejseprogrammer.

L)  Tilslutning til fiernbetjening (fodpedal) kontrollampe.
M)  Termoafbryder-signal.

O) Tilkoblinger til svejsekabler / Svejsebraender tilslutningsstykke.
P)  Svejsebraender gasfitting.

R)  Stik til styring af breender.
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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 svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed
C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur.
D)  Symbol for forventet svejseproces: D1: MMA-svejsning;; D2:TIG svejsning.
E)  Symbol for leveret stram: veksel / jeevn.
F)  Pakraevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstram; frekvens.
G) 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.
U0V Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb
abent).
12, U2 Strgm 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)  Stremforsyningsdata.
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%).
11 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet strem
K)  Serienummer.
L)  Veegt. Fig. 3
M)  Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler.

- Tekniske data for TIG svejsebreender** Fig. 2,1
** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Opstart

Montering og elektriske forbindelser

Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.
Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.
Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

Saml de adskilte dele, som findes i emballagen (Fig. 5).

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede meerkestrem (I12max) Fig. 3,1.

@ 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 nedvendigt el-selskabet).

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

» 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 tilstraskkelig
stremforsyningskapacitet til apparatets maksimale styrke. Fig. 3.2. Hvis et stik pa 16 A
er tilsluttet svejseapparatet, er det ngdvendigt at kontrollere, at den faktiske stram 11 eff”,
som er ngdvendig til den brug, du ensker at ggre af apparatet, er egnet il 16 A-stikkets
kapacitet og anleeggets sikring med forsinket indkobling Fig. 3.2.

Forberedelse af svejsekredslabet 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 pa tangen. Se elektrodeproducentens instruktioner angaende
tilkobling og svejsestram.

@ | svejsemaskiner, som leverer jeevnstrem, er de fleste elektroder tilkoblet den positive
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.

» Forbind braenderens kontrolstik til stikket ”R” pa frontpanelet.
» Forbind TIG braender gasslangen til gasfittingen “P” pa frontpanelet.

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 3.3.



B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt veek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stotte eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at vaelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 6.

@ Ikke-genopfyldelige flasker er forsynet med en drejeventil, som &bner automatisk, nar
tryk-reduktoren skrues pa flasken.

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, og de ndvendige justeringer foretages.

> Indstil svejsemetoden ved at trykke pa knappen “E”.De valgte punkter angives af en
teendt kontrollampe ved siden af de forskellige symboler.

» Veelg de enkelte svejseparametre ved at trykke pa knappen “F”. Svejseparametret,
der aendres, vil vaere fremhaevet af en teendt kontrollampe ved siden af symbolet, og
veerdien for parameteret vises pa “displayet’.Ved at dreje drejeknappen “G” kan du
aendre veerdien for parameteret.

@ Maleenhed og reguleringsomrade for svejseparametrene er angivet i Tab. 1.
D) STANDBY / ON-KNAP

Tryk pa knappen for at teende maskinen eller for at saette den i “STANDBY”.
Nar maskinen er tilsluttet nettet i “STANDBY”-tilstand, blinker et redt punkt pa “displayet”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valger

Tryk for at vaelge den gnskede svejseproces:

» MMA-: svejsning med bekleedt elektrode.

» TIG LIFT:TIG-svejsning med LIFT lysbueteending.

» TIG HF: TIG-svejsning med hgjfrekvens lysbueteending

@ For at ramme svejsebuen med den beklzedte 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 Fig. 4.

@ For at sla svejsebuen med TIG-breenderen skal man sikre i TIG LIFT mode, at
beskyttelsesgas-ventilen er aben. Hold elektroden i kontakt med arbejdsstykket, tryk
braenderens udlgser ind og lgft spidsen af elektroden fra arbejdsstykket.

@ For at sla svejsebuen med TIG-breenderen skal man sikre i TIG HF mode, at
beskyttelsesgas-ventilen er aben. Lad elektrodespidsen forblive i en afstand pa 5 mm
fra arbejdsstykket og tryk breenderens udigser ind: lysbuen taendes uden at elektroden
behgver at bergre arbejdsstykket.

E2) Vaelgerknap DC / AC /| AC EASY

>
>

“DC”: TIG-svejsning med jeevnstrgm.

“AC” TIG-svejsning med vekselstrem. Reguleringen af frekvens “FREQUENCY (Hz)”
og “BALANCE (%)” & manuale.

“AC EASY” TIG-svejsning med vekselstrem. Reguleringen af frekvens “FREQUENCY
(Hz)” og “BALANCE (%)” er manuel.

@ Nar maskinen bruger funktionen “Easy”, blinker kontrollampen ved siden af
svejseparametrene for at angive, at den viste veerdi pa “displayet” svarer til den, der
automatisk er valgt af maskinen. Hvis vaerdien bliver sendret, lyser kontrollampen
uden at blinke.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT velger

» 2T (manuel): tryk og hold braenderens udlgser trykket ind for at svejse. Svejsningen
standser sa snart knappen slippes.

>

» 4T (automatisk): tryk og hold breenderens udlgser trykket ind for at starte svejsningen.
Svejsningen fortsaetter indtil udigseren trykket ind igen og slippes.

» “SPOT” TIG-svejsningen stopper automatisk, nar den konfigurerede tid er forlgbet.
E4) Vaelgerknap PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Svejsning med PULSErende strem. Hovedstrammen “I (Amp)” veksler
med basisstremmen “(%) I”
Reguleringen af PULSEringsfrekvens “PULSE (Hz)” og basisstrem “(%) I” er manuel.

@ Varigheden af svejsetiden ved hovedstremmen er den samme som svejsetiden ved
basisstremmen.

» “EASY PULSE (TIG)” Svejsning med PULSErende strem. Hovedstremmen “l (Amp)”
veksler med basisstremmen “(%) I”.
Reguleringen af PULSEringsfrekvens “PULSE (Hz)” og basisstrem “(%) I” sker
automatisk afhaengigt af de valgte svejseparametre.

@ Nar maskinen bruger funktionen “Easy”, blinker kontrollampen ved siden af
svejseparametrene for at angive, at den viste veerdi pa “displayet” svarer til den, der
automatisk er valgt af maskinen. Hvis vaerdien bliver eendret, lyser kontrollampen
uden at blinke.

> Bi-level (TIG 4T): nar den valgte svejsestrem er naet op pa dens fulde vaerdi “I (Amp)”,
vil en hurtig bergring af braenderens udlgser reducere svejsestrammen “(%) I”. Endnu
en hurtig bergring vil gge stremmen til dens fulde veerdi “I (Amp)”. For at standse
svejsningen skal udlgseren holdes inde i mere end 0,5 sek.

F) MMA-svejsning: regulerbare parametre

> “I (Amp)” Regulering af svejsestrammen.

» “ARC FORCE?” (led slope up) @ger svejsestrammens styrke for at forhindre, at den
beklaedte elektrode kleeber til svejseemnet, nar buespaendinger bliver for lav.
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» “HOT START” (led 1%) @ger svejsestrammens styrke for at lette teendingen af den
beklaedte elektrode.

F) TIG-svejsning: regulerbare parametre

» “® mm?” Valg af diameter for tungstenselektroden.

Afhaengigt af den valgte diameter vil maskinen fastlaegge det svejsestremsinterval, du
kan bruge uden at beskadige elektroden.

I tilstanden “AC EASY” eller “EASY PULSE” vaelger maskinen de optimale veerdier for
svejseparametrene pa baggrund af elektrodens diameter og den valgte svejsestram.
Det er muligt at undlade at konfigurere elektrodens diameter (“NO”).

| sa fald defineres reguleringen af svejseparametrene udelukkende pa baggrund af
svejsestrammen.

» “PREGAS” Regulering af forgastid.

» “SLOPE-UP” Regulering af den tid, der gar, inden svejsestremmens startveerdi (taending
af buen) nar op pa hovedveerdien “I (Amp)”.

@ Svejsestreammens startvaerdi er forudindstillet til 50 % af veerdien for hovedstremmen.
> “lI (Amp)”: Regulering af hovedsvejsestrgmmen.

» “(%) I”: Regulerer basissvejsestremmen i tilstanden “PULSE” og “BILEVEL 4T” ,
udtrykt som procentdel af hovedsvejsestrammen.

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

@ Svejsestremmens slutveerdi er forudindstillet til 20% af veerdien for hovedstremmen.

» “POST-GAS” Regulering af eftergastid. | positionen “Aut” indstilles tiden automatisk
af maskinen til mellem 5 og 20 sekunder afheaengigt af hovedsvejsestremmen og
varigheden af svejsningen.

“T (SPOT)” | tilstanden “SPOT” varierer dette varigheden af svejsepunktet.

“PULSE (Hz)” | tilstanden “TIG PULSE” varierer dette PULSEringsfrekvensen.
Svejsetiden ved hovedstremmen er den samme som svejsetiden ved basisstrammen.

“BALANCE (%)” | svejsetilstanden “TIG AC” ved vekselstram aendrer dette forholdet
mellem varigheden af den positive halvbglge og den negative halvbglge.

Nar “balance” er indstillet til 50 %, er varigheden af den positive halvbglge lig med
varigheden af den negative halvbglge.

Lave “balance”-vaerdier giver buen sterre penetrationskraft, og elektroden udseettes
for mindre slid.

Hgje “balance™-veerdier giver et renere svejseemne, men elektroden udseettes for stort
slid.

» “FREQUENCY (Hz)” | svejsetilstanden “TIG AC” ved vekselstream sendrer dette
frekvensen for svejsestremmen.
Lave veerdier giver en bredere bue. Hgje veerdier giver en mere koncentreret bue.

L) Tilslutning til fjernbetjening (fodpedal) kontrollampe

Den lyser, nar der er tilsluttet en fakultativ fiernbetjening (fodpedal) til maskinen.

M) Termoafbryder-signal

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

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

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

“Reset” af maskinen

Nar maskinen er teendt, skal du holde knappen “Stand By” nede i 3 sekunder: Alle
parametrenes fabriksvaerdier gendannes. De lagrede programmer bliver ikke slettet.

H) Lagring af programmer

Det er muligt at lagre tilstandsindstillingerne og de indstillede parametre pa maskinen til
fremtidig brug. Der er 9 programmer, der kan lagres.

» SAVE: Lagrer den valgte svejseproces og de indstillede parametre.

Hold knappen “SAVE” nede i 3 sekunder, og veelg programnummeret med encoderen
“G”. Hold knappen “SAVE” nede igen i 3 sekunder: Meddelelsen “YES” bekreefter
lagringen.

“Displayet” blinker, hvis det valgte programnummer for lagringen allerede indeholder
et program.

Veelg et andet nummer, eller bekreeft valget, hvis du vil overskrive det eksisterende
program.

» RECALL: Indlzeser et svejseprogram.

Hold knappen “RECALL” nede i 3 sekunder, og veelg programnummeret med encoderen
“G”. Hold knappen “RECALL” nede igen i 3 sekunder: Meddelelsen “YES” bekraefter
indlzesningen.

/N

Sluk svejsemaskinenogfjern stikketfrakontakten, fer der udfgres vedligeholdelsesarbejder.
Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen. (Anvende reglen EN
60974-4)

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stov, 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. 71.

Vedligeholdelse
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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.

/N

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).

Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat de machine uit is.
Schakel de machine uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

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.

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

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

A0)

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 (snhijdampen) 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.

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.

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

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

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. 3.

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.

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.
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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. 7 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.
Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.
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
Gebruik de machine niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het ontvriezen
van waterleidingen.
Plaats de machine op een viak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan bewegen.
De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken mogen niet hinderen.
Hijs machine niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.
Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.
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.
Sluit de luchtinlaten van de machine nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten waar
geen voldoende ventilatie voorzien is.
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 lasapparaat 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.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te bescher-
men tegen vocht, vuil en corrosie.

Verwijdering als afval

B Gooi dit lasapparaat 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 manuele booglasbewerkingen met
elektroden bekleed met MMA en TIG met een toorts met LIFT ARC of HF ontsteking.
Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.

De geleverde stroom is gelijkstroom of wisselstroom .

Elektrische gezien is de transformator van het vallende type.

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)  Voedingskabel.

B)  Connector voor afstandsbediening (pedaalbediening)
C) Inlaat schermgas.

D) STANDBY/ON-schakelaar.

E) Knoppen om de lasmethode te selecteren.

F)  Knoppen om de lasparameters te selecteren.

G) Regelknop voor de lasparameters.



H)  Knoppen om lasprogramma'’s in het geheugen op te slaan.

L)  Controlelampje afstandsbediening (pedaalbediening) aangesloten
M)  Controlelampje voor thermische interventie

O) Aansluitingen voor lasdraden / Aansluiting toorts.

P)  Koppelstuk gastoorts.

R)  Connector toortsbediening.

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: MMA lassen; D2: TIG lassen.
E)  Symbool van geleverde stroom: wisselstroom / gelijkstroom

F) Benodigde voeding:

17 eenfase wisselspanning; frequentie.
G) Beschermklasse tegen vaste en vioeibare 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.
UOV  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 bijbehorende 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. 3
M)  Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

- Technische gegevens TIG toorts** Fig. 2,1
** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Inwerkingstelling

Assemblage en elektrische aansluiting

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

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

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat 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.

» Assemblage en lossen delen in de verpakking (Fig. 5).

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend

met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I12max) Fig. 3,1.

@ 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. 3,4.

» 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 Fig. 3,2.
Als op het lasapparaat een stekker van 16A is aangesloten, volg de aanwijzingen op
Fig. 3,2.

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.

» Steek de connector voor de toortsbediening in het contact “R”.

» Koppel de gasleiding aan op de TIG-toorts via de gasaansluiting “P” op het voorpaneel.
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@ De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig. 3,3.

W 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. 6.

@ De niet vulbare gasflessen hebben een naaldventiel die automatischopengaat bij het
vastdraaien van de drukreducer op de fles.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen
Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen en de afstellingen uitvoeren.
» Selecteer de lasmethode met de knoppen “E”. Brandende LED’s naast de diverse
symbolen signaleren de geselecteerde opties.

» Selecteer de afzonderlijke lasparameters met de knoppen “F”. De lasparameter die u
aan het wijzigen bent, wordt gesignaleerd door de LED die naast het symbool brandt
en de waarde ervan verschijnt op het “display”. Met de draaiknop “G” varieert u de
waarde van de parameter.

@ De meeteenheid en het regelbereik van de lasparameters staan in de Tab.1.

D) Knop Stand By / ON

Druk op deze knop om het toestel aan te zetten of in “Stand By’ te zetten.
Als het toestel in “Stand By’ staat en op het net is aangesloten, verschijnt er een rood
knipperend punt op het “display”.

E1) Keuzeschakelaar MMA, TIG LIFT, TIG HF

Druk hem in om het gewenste lasproces te selecteren:

» MMA: lassen met beklede elektrode.

» TIG LIFT: TIG lassen met LIFT ARC ontsteking.

» TIG HF: TIG lassen met ontsteking met hoge frequentie.

@ 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. Fig. 4

(D Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken in de modaliteit TIG LIFT, moet u
controleren dat de kraan voor het schermgas open staat. Plaats de elektrode op het
werkstuk dat u wenst te lassen, druk op de knop en breng de elektrodepunt omhoog
ten opzichte van het werkstuk.

@ Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken in de modaliteit TIG HF, moet u controleren
dat de kraan voor het schermgas open staat. Plaats de elektrodepunt op circa 5 mm
van het werkstuk dat u wenst te lassen en druk op de knop: de boog zal ontsteken
zonder dat het werkstuk moet aangeraakt worden met de elektrode.

E2) Schakelaar DC / AC /| AC EASY

>
>

“DC”: TIG-lassen met gelijkstroom.

“AC” TIG-lassen met wisselstroom. U regelt de frequentie “FREQUENCY (Hz)” en de
“BALANCE (%)” met de hand.

“AC EASY ” -TIG-lassen met wisselstroom. De frequentie “FREQUENCY (Hz)” en
de “BALANCE (%)” worden automatisch ingesteld aan de hand van de ingevoerde
lasparameters.

@ Als het toestel op “Easy” is ingesteld, knippert de LED naast de lasparameters om te
signaleren dat de waarde die op het “display” verschijnt, de waarde is die automatisch
is ingesteld door het toestel. Als deze waarde wordt gewijzigd, gaat de LED continu
branden.

E3) Keuzeschakelaar TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (of manueel): er wordt gelast zolang de toortsknop ingedrukt blijft.

>

» 4T (of automatisch): druk de toets in en laat hem los om te beginnen lassen; de
lasbewerking blijft aanhouden totdat de knop terug ingedrukt en losgelaten wordt.

» “SPOT” Het TIG-lassen eindigt automatisch op het geprogrammeerde tijdstip.
E4) Schakelaar PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Er wordt PULSErende lasstroom geleverd.

De hoofdstroom “I (Amp)” en de basisstroom “(%) I’ wisselen elkaar af.

U regelt de pulsfrequentie “PULSE (Hz)” en de frequentie van de basisstroom “(%) I”
met de hand.

@ Het lassen met de hoofdstroom duurt even lang als het lassen met de basisstroom.

» “EASY PULSE (TIG)” Er wordt PULSErende lasstroom geleverd.

De hoofdstroom “I (Amp)” en de basisstroom “(%) I” wisselen elkaar af.

De frequentie voor het PULSEn “PULSE (Hz)” en de frequentie voor de basisstroom “(%)
I” worden automatisch ingesteld aan de hand van de ingevoerde lasparameters.

@ Als het toestel op “Easy” is ingesteld, knippert de LED naast de lasparameters om te
signaleren dat de waarde die op het “display” verschijnt, de waarde is die automatisch
is ingesteld door het toestel. Als deze waarde wordt gewijzigd, gaat de LED continu
branden.

» Bi-level (TIG 4T): eens de ingestelde stroomsterkte werd bereikt “I (Amp)”, zal door het
kort indrukken van de toortsknop de lasstroom verminderen “(%) I’ van de ingestelde
waarde; door nogmaals kort op de knop te drukken zal de stroom terugkeren naar de
ingestelde waarde” | (Amp)”. Om de lasbewerking te beeindigen moet men de toets
voor meer dan 0,5 sec indrukken.



F) MMA-lassen: verstelbare parameters

> “I (Amp)” Regeling van de lasstroom.

» “ARC FORCE?” (led slope up) Verhoogt de intensiteit van de lasstroom om te voorkomen
dat de beklede elektrode aan het werkstuk blijft plakken als de boogspanning te laag

wordt.

» “HOT START” (led 1%) Verhoogt de lasstroomintensiteit voor een vlottere ontsteking

van de beklede elektrode.
F) TIG-lassen: verstelbare parameters

» “@® mm” Selectie van de diameter van de Tungsten-elektrode.
Afhankelijk van de geselecteerde diameter bepaalt het toestel het lasstroominterval
waarmee u kunt werken zonder de elektrode te beschadigen.
In de werkwijzen “AC EASY” of “EASY PULSE” kiest de machine zelf de optimale
waarden voor de lasparameters aan de hand van de elektrodediameter en de
geselecteerde lasstroom.
U kunt de elektrodediameter ook niet instellen (“NO”).
In dit geval worden de lasparameters alleen bepaald aan de hand van de lasstroom.

» “PREGAS” Regeling van de voorbereidende gastoevoer.

» “SLOPE-UP” Regeling van de tijd waarin de lasstroom vanaf de beginwaarde
(boogontsteking) de hoofdwaarde “I (Amp)” bereikt.

@ De beginwaarde voor de lasstroom is vast ingesteld op 50% van de waarde voor de

hoofdstroom.

» “l (Amp)”: Regeling van de hoofdlasstroom.

“(%) I”: In de werkwijzen “PULSE” en “BILEVEL 4T” regelt u hier de basislasstroom

die u uitdrukt als een percentage van de hoofdlasstroom.

“SLOPE-DOWN?” Dit is de tijd waarbinnen, zodra de toortsknop wordt losgelaten, de

lasstroom vanaf de hoofdwaarde de eindwaarde bereikt (laseinde).

v

>

@ De eindwaarde van de lasstroom is vast ingesteld op 20% van de hoofdlasstroom.

> “POST-GAS” Regeling van het nalevering van gas. In de stand “Aut” stelt het toestel
een automatische tijd in van 5 tot 20 seconden, afhankelijk van de hoofdlasstroom en
de lastijd.

“T (SPOT)” In de werkwijze “SPOT” varieert de duur van het laspunt.

“PULSE (Hz)” In de werkwijze “TIG PULSE” varieert de pulsfrequentie. Het lassen met
de hoofdstroom duurt even lang als het lassen met de basisstroom.

\4

\%

“BALANCE (%)” In de werkwijze “TIG AC”-lassen met wisselstroom wijzigt de
verhouding tussen de duur van de positieve golfhelft en de negatieve golfhelft.

Als de “balance” op 50% is ingesteld, duurt de positieve golfhelft even lang als de
negatieve.

Met lage “balance”-waarden is het penetratievermogen van de boog hoger en wordt de
elektrode minder verbruikt.

Met hoge “balance”-waarden is het werkstuk schoner maar is er een hoog verbruik
van de elektrode.

“FREQUENCY (Hz)” In de lasmethode “TIG AC” met wisselstroom varieert de frequentie
van de lasstroom.

Lage waarden zorgen voor een bredere boogverspreiding.

Hogere waarden zorgen voor een meer geconcentreerde boog.

L) Controlelampje afstandsbediening
(pedaalbediening) aangesloten

Brandt wanneer de optionele afstandsbediening (of pedaalbediening) is aangesloten op
het lastoestel.

M) Controlelampje voor thermische interventie

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.

Toestel “Reset”

Druk terwijl het toestel aan staat 3 seconden lang de knop “Stand By’ in: alle
fabrieksparameters worden hersteld. De in het geheugen opgeslagen programma’s
worden verwijderd.

@ afstandsbediening (pedaal) geen aangesloten.

H) Programma’s opslaan

De instellingen van de lasmethode-werkwijze en de daarvoor gebruikte parameters
kunnen opgeslagen worden voor later gebruik. Er kunnen 9 programma’s opgeslagen
worden.

» SAVE: Slaat het geselecteerde lasproces en de ingestelde parameters op in het
geheugen.
Druk 3 seconden lang op de knop “SAVE” en selecteer met de encoder “G” het
programmanummer. Druk opnieuw 3 seconden lang op de knop “SAVE”: de melding
“YES” bevestigt dat het programma opgeslagen is.
Het “display “ knippert als het nummer dat gekozen is voor het programma al toegewezen
is aan een ander programma.
Kies een ander nummer of bevestig uw keuze als u het oude programma door het
nieuwe wenst te vervangen.

RECALL: Roept een opgeslagen lasprogramma op.

Druk 3 seconden lang op de knop “RECALL” en selecteer met de encoder “G” het
programmanummer. Druk opnieuw 3 seconden lang op de knop “RECALL” : de melding
“YES” bevestigt dat het programma opgehaald is.
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Onderhoud

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik. (Toepassing
van de regel EN 60974-4)

* 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. 71.

SV

Bruksanvisning

A\

Lés bruksanvisningen noggrant innan maskinen anvands.
Anlaggningarna for bagsvetsning MMA, TIG, MIG/MAG; anlaggningarna for
plasmaskarning kallas hadanefter for "maskinen” ar avsedda for industriell och

yrkesmassig anvandning.
Kontrollera att maskinen installeras och repareras av kunniga personer.
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

i enlighet med

Kontrollera att operatéren har utbildats for att anvanda svets / klippa och &r medveten om
riskerna med bagsvetsning / plasmaskérning och nddvéndiga sékerhets- och nédatgarder.
Detaljerad information finns i héaftet “Installation och anvandning av apparatur for

bagsvetsning”: :EN60974-9.

YN

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln &r i ett gott skick.

B Stang av maskinen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa brannaren och trddmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa maskinen).

Kontrollera att maskinen &r avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.
Stang av maskinen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

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 ndrheten, som ar jordanslutna. Anvand Iampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

Anvand maskinen i en torr och val ventilerad miljé. Utsatt inte maskinen for regn eller
direkt solljus.

Anvéand endast maskinen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

AQ)

Eliminera svetsrok (skarrok) med en Iamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det &r nddvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedoma
exponeringsbegrénsningar for svetsrok (skarrok) beroende pa dess komposition,
koncentration och tidslangd fér exponering av réken.

B Svetsa (Skar) inte material som rengjorts med klorerade I6sningsmedel eller i narheten
av sadana @amnen.

MAALAOO@E ©

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen (skérprocessen)
(EN 169; EN 379; EN 175). Byt ut masken om den ar skadad. Stralningen kan passera
genom masken.

Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
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.

Ta inte med bara hander i glddande delar sdsom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

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. 3.

[0\ AN

B Svetsgnistor (Skargnistor) kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar det forekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.

B Svetsa eller skér 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 lampligt satt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartangen nar du ar klar med svetsningen. Forsakra

Sakerhetsforeskrifter



dig om attingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan dverhettning och brand uppsta.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i nérheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska félten 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. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

Applicera foljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
W Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa néra svetspunkten som mgjligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som majligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig. 7 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 dar det anslutits till ett allmént lagspanningsnat som forsorjer hushall
sa kan det vara svart att forsékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade stérningar.

Q
|_§| Svetsning (Skdrning) under farliga forhallanden
B Om arbete maste utféras under férhallanden 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 beddmer forhallandena i forhand. 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
Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.
Om flera maskiner arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som &r
elektriskt sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna
eller brannarna tillsammans Overstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig
kunnig person i forhand bedémer om det forekommer risker och tillampa eventuellt
sakerhetsforeskrifterna som anges i 7.9 i den tekniska specifikation EN 60974-9.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte maskinen for andamal som de inte ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

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 tréffas av gnistor.

Lyft inte upp maskinen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Anvand endast férlangningssladd om det &r absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.
Tack inte 6ver maskinens luftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

Anvand inte maskinen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fritande rék eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

Omgivningsforhallanden (EN 60974-1)

B Svetsmaskinen far bara anvandas vid féljande omgivningsférhallanden:

B Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.

B Relativ luftfuktighet £ 50% vid 40 °C.

B Relativ luftfuktighet £ 90% vid 20 °C.

B Omgivningsluften ska vara fri frdn 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
korrosion.

Avfallshantering

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess livslangd.

B Det ar anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken dar produkten kdptes. Denna bestdmmelse galler endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE)..

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en strémgenerator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda elektroder
och TIG med en brannare LIFT ARC eller med HF.

Svetsen &r tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Avgiven strom ar av typ likstrom eller véaxelstrom.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Handboken refererar till en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.
Identifiera vilkken modell du har i Fig. 1.

Huvuddelar Fig. 1
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A)  Matningskabel.

B)  Kontaktdon for fiarrkommando (pedal)

C) Ingang for skyddsgas.

D) STAND-BY/ON-brytare.

E) Knapp for val av lage for svetsning.

F)  Knapp for val av parametrar for svetsning.

G) Vred for installning av parametrar for svetsning.
H)  Knappar for lagring av svetsningsprogram

L)  Kontrollampa for anslutet fiarrkommando (pedal).
M)  Kontrollampa for utldst 6verhettningsskydd

O) Uttag for svetskablar / Uttag for brannare.

P)  Koppling fér brannargas.

R)  Uttag for bréannarreglage.

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.

A)  Tillverkarens namn och adress.

B)  Europeisk standard for tillverkning och sakerhet fér svetsanlaggningar.

C)  Symbol for svetsens inre struktur.

D)  Symbol for avsedd svetsprocedur:: D1: MMA-svetsning och D2: TIG-svetsning.
E)  Symbol for avgiven strom: vaxelstrom / likstrdm

F) Typ av nédvandig matning:

17 enfas vaxelspanning; frekvens.

Skyddsgrad for solida och flytande amnen.

Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljoer dar risk for elektriska

urladdningar férekommer.

Prestanda for svetskrets.

UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets).

12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.

X Svetsdrift. Indikerar hur lange 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.

Data fér matningslinje.

u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%).

11 eff Effektiv spanningsférbrukning.

11 max. Max. spanningsférbrukning.

Tillverkningsnr.

Vikt. Fig. 3

Sakerhetssymboler: Las sakerhetsféreskrifterna.

G)
H)

N

- Tekniska data for TIG brannare** Fig. 2,1
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Driftsattning

Hopmontering och elektrisk anslutning

De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behdriga personer.
Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Utrustningen maste vara ansluten till ett forsérjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

Montera samman de isartagna delarna i emballaget (Fig. 5).

Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som éverensstdmmer med
svetsen, samt att den &r forsedd med en langsam sakring som ar lamplig fér max.
nominell strdm som avges (12 max.) Fig. 3,1.

@ Denna utrustning ingar inte bland kraven fér standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa &r det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nédvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

@ For att kunna uppfylla kraven i standard EN61000-3-11 (Fliker) flimmer sa
rekommenderas det att ansluta svetsen till punkterna pa granssnittet for
forsorjningsnéatet som har en impedans som ar mindre &n Zmax = Fig. 3,4.

» 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 Fig. 3,2. Om en 16A kontakt ar kopplad till svetsmaskinen, férsakra
er om att den effektiva strommen som du vill ha “I1 eff” ar tillracklig fér 16A uttaget samt
for sakringens fordréjning i systemet Fig. 3,2.

Forberedelse av svetskrets MMA
» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sé nara arbetspunkten
som modjligt.

» Anslut kabeln med elektrodhallartangen** till svetsen och montera elektroden pa tangen.
Se elektrodtillverkarens anvisningar angaende anslutningen och svetsstrommen.

(D For svetsar som avger likstréom, ska den évervagande delen av elektroderna anslutas
till det positiva uttaget. Endast nagra elektroder (t.ex. rutiléverdragna elektroder) ska
anslutas till det negativa uttaget.



Forberedelse av svetskrets TIG
» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som modjligt.

» Ansluta TIG**-brannarens starkstromskontakt till svetsens negativa uttag och montera
elektroden.

» Anslut kontaktdonet for brannarkommandona till uttaget “R”.
» Anslut TIG-brannarens gasslang till gasuttaget “P” pa frontpanelen.

@ De rekommenderade tvarsnitten (mm2) foér svetskabeln, baserat pa max. nominell
strdom som avges (12 max.), anges i Fig. 3,3.

B Satt fast tuben for skyddsgas i uppstallt Iage pa ett langt avstand fran svetsningen.
Anvand svetsens stdd eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
Angéende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

® Gastuberna som inte ar pafyliningsbara ar forsedda med en nalventil som 6ppnas
automatiskt nar tryckreduceraren skruvas at pa gastuben.

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen och utfor regleringarna.

> Stall in laget for svetsning genom att trycka pa knapparna “E”. De alternativ som valts
signaleras av de lysdioder som ténds intill de olika symbolerna.

» Vélj enskilda parametrar for svetsning genom att trycka pa knapparna “F”. Den parameter
for svetsning som redigeras signaleras av den lysdiod som tands intill symbolen och
aktuellt varde visas i “display”. Genom att vrida vredet “G” kan man andra vardet for
parametern.

@ Matenheten och faltet for instéllning av parametrarna for svetsning anges i Tab.1.

D) Knappen Stand By / ON

Tryck pa knappen for att starta maskinen eller forsatta den i laget “Stand By”.
Nar maskinen ar ansluten till natet i laget “Stand By” blinkar en rod punkt i “display”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF omkopplare

Tryck pa denna for att valja 6nskad svetsprocess:

» MMA: Svetsning med belagd elektrod.

» TIG LIFT-: TIG-svetsning med LIFT bagtéandning.

» TIG HF: TIG-svetsning med hdgfrekvensbagtandning

@ 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.
Fig. 4

@ For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren i funktionssatt TIG LIFT, ska du férsakra
dig om att ventilen for skyddsgasen ar 6ppen. Stdd elektroden pa arbetsstycket som
ska svetsas, tryck pa knappen och lyft upp elektrodens spets fran arbetsstycket.

® For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren i funktionsléage TIG HF, ska du férsakra
dig om att ventilen fér skyddsgasen &r 6ppen. Placera elektrodens spets cirka 5 mm
fran arbetsstycket som ska svetsas och tryck pa knappen: Bagen tands utan att det
ar nodvandigt att vidrora arbetsstycket med elektroden.

E2) Viljare for DC / AC / AC EASY

>
>

“DC”: TIG-svetsning i likstrom.

“AC” TIG-svetsning i vaxelstrom. Instéllningen av frekvensen “FREQUENCY (Hz)” och
“BALANCE (%)’ sker manuellt.

“AC EASY” TIG-svetsning i vaxelstrom. Installningen av frekvensen “FREQUENCY (Hz)”
och “BALANCE (%)” sker automatiskt utifran de parametrar fér svetsning som stéllts in.

A\

Nar maskinen ar i driftldget “Easy” blinkar lysdioden intill parametrarna for svetsning
for att signalera att det varde som visas i “display” 6verensstdammer med det som valts

automatiskt av maskinen. Om vardet &ndras lyser dioden med ett fast sken.
E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT omkopplare

» 2T (eller manuell), -tand lysdiod G1-: Svetsningen pagar sa lange brannarens knapp
halls nedtryckt.

» 4T (eller automatisk), -tand lysdiod G2-: Tryck ned och slapp upp knappen for att borja
svetsa. Svetsningen fortsatter tills du trycker ned och slapper upp knappen igen for att
avbryta svetsningen.

» “SPOT” TIG-svetsningen avslutas automatiskt nar den tid som stallts in passerat.

E4) Valjare PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Strommen for svetsning pulsas. Huvudstrommen “I (Amp)” och
basstrommen “(%) I” alterneras.
Installningen av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” och basstrommen “(%) I’ sker manuelit.
@ Den tid svetsningen pagar vid huvudstrom &r samma som den tid svetsningen pagar
vid basstrommen.
» “EASY PULSE (TIG)” Strommen for svetsning pulsas. Huvudstrommen “I (Amp)” och
basstrdommen “(%) I” alterneras.
Installningen av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” och basstrémmen “(%) I” sker automatiskt
utifrdn de parametrar for svetsning som stallts in.
@ Nar maskinen ar i driftlaget “Easy” blinkar lysdioden intill parametrarna for svetsning
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for att signalera att det varde som visas i “display” 6verensstimmer med det som valts
automatiskt av maskinen. Om vardet andras lyser dioden med ett fast sken.

» Bi-level (TIG 4T): En kort nedtryckning av brannarens knapp nar installd strém “l (Amp)”
har natts, minskar svetsstrémmen “(%) I’ av instéllt varde. Nar knappen trycks ned snabbt
ytterligare en gang, atergar strémmen till fullt instéllt varde “1 (Amp)”. For att avsluta
svetsningen ska brannarens knapp tryckas ned i minst 0,5 sek.

F) MMA-svetsning: reglerbara parametrar
>
>

“I (Amp)” Installning av strom for svetsning.

“ARC FORCE?” (led slope up) Okar intensiteten for svetsningsstrémmen for att undvika
att den belagda elektroden fastnar vid det stycke som ska svetsas nar bagspanningen
blir for l1ag.

“HOT START” (led 1%) Okar intensiteten for svetsningsstrémmen for att underlétta
tandning av den belagda elektroden.

F) Tig-svetsning: reglerbara parametrar

>

» “® mm” Val av diameter for elektroden i tungsten. Utifran den diameter som valjs
bestammer maskinen det intervall for svetsningsstrom som kan tillampas utan att

elektroden skadas.
I laget “AC EASY” eller “EASY PULSE” véljer maskinen de varden som &r optimala
for parametrarna for svetsning utifran den elektroddiameter och den svetsningsstrom
man valt.
Det gar inte att stélla in elektrodens diameter (“NO”). | detta fall definieras installningen
av parametrarna for svetsning uteslutande utifran svetsningsstrommen.

» “PREGAS” Instélining av tiden for for-gas.

» “SLOPE-UP” Instélining av den tid pa vilken svetsningsstrommen gar fran startvardet
(tdndning av bagen) till huvudvardet “I (Amp)”.

(D Startvardet for svetsningsstrommen ar forinstallt till 50 % av vardet for huvudstrommen.

» “l (Amp)”: Installning av huvudstrom for svetsning.

» “(%) I”: | laget “PULSE” och “BILEVEL 4T” Staller in basstrémmen for svetsning
uttryckt som en procent av huvudstrommen for svetsning.

» “SLOPE-DOWN?” Den tid pa vilken strémmen for svetsning gar fran huvudvardet till
slutvardet (svetsningens avslut) efter att brannarknappen slapps upp.

@ Slutvardet for svetsningsstrommen ar forinstallt till 20 % av vardet for huvudstrémmen.

» “POSTGAS?” Installning av tiden for efter-gas. | laget “Aut” stélls tiden in automatiskt
av maskinen till mellan 5 och 20 sekunder, utifrdn huvudstrémmen for svetsning och
svetstiden.

“T (SPOT)” | laget “SPOT” varierar tiden for svetsningspunkten.

“PULSE (Hz)” | 1aget “TIG PULSE?” varierar pulsfrekvensen. Den tid svetsningen pagar
vid huvudstrom &r samma som den tid svetsningen pagar vid basstrommen.

“BALANCE (%)” | 1aget for svetsning “TIG AC” i vaxelstrom andras forhallandet mellan
tiden for den positiva halvvagen och den negativa halvvagen.

Med “balance” instélld till 50 % ar tiden for den positiva halvvagen samma som tiden
for den negativa halvvagen.

Laga varden for “balance” medger en 6kad penetrering av bagen och ett minskat slitage
pa elektroden.

Hoge varden for “balance” medger en hogre grad av rengéring av stycket men ett 6kat
slitage pa elektroden.

\

“FREQUENCY (Hz)” | Iaget for svetsning “TIG AC” i vaxelstrom varierar frekvensen
for svetsningsstrommen.

Laga varden medger en mer utékad bage. Hoga varden medger en mer koncentrerad
bage.

L) Kontrollampa for anslutet fjarrkommando (pedal)

Denna ar tand nar
pedalfjarrkontrollen).

M) 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 aterstélls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om &verhettningsbrytaren 16ser ut kontinuerligt innebéar detta att svetsen utsatts for en
alltfor hdg belastning.

“Reset” av maskinen

Med maskinen aktiverad trycker man in knappen “Stand By’ i 3 sekunder:
fabriksinstallningarna fér samtliga parametrar aterstélls. Sparade program raderas inte.

(D Frankopplad fjarrkommandogranssnitt (pedal).
H) Lagring av program

Man kan spara de lagesalternativ och parametrar som stéllts in i maskinen fér framtida
bruk. Man kan spara 9 program.

» SAVE: Sparar den svetsningsprocedur som valts och de parametrar som stéllts in.
Tryck in knappen “SAVE” i 3 sekunder och valj med hjalp av kodningsenheten “G”
nummer for programmet. Tryck in knappen “SAVE” i 3 sekunder igen: meddelandet
“YES” bekraftar lagringen.

Systemets “display “ blinkar om det programnummer man valt for lagring redan innehaller
ett program.
Valj ett annat nummer eller bekrafta om du vill skriva dver det foregaende programmet.

» RECALL: Hamta ett svetsningsprogram.
Tryck in knappen “RECALL” i 3 sekunder och valj med hjalp av kodningsenheten “G”
programmets nummer. Tryck in knappen “RECALL” i 3 sekunder igen: Meddelandet
“YES” bekraftar hamtningen.

svetsaggregatet ar anslutet tillbehorsfjarrkontrollen (eller



Underhall

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utférs.
Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behdrig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands. (Tilldmpa regeln EN 60974-4)
« 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. 71.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fer bruk av sveisemaskinen.

MMA, TIG, MIG/MAG buesveisemaskiner; plasmakuttesystemene referert til heri som
“sveisemaskiner” er for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at maskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller eksperter,
i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Serg for at operateren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
/ plasmakutteprocessen og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og ngdprosedyrene.
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 fer den plugges i stremkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.
Ikke bergr stremfarende deler med bar hud eller vate klzer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal kuttes og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og klaer
designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

Bruk maskinen pa et tort ventilert omrade. Ikke 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 Iasemidler eller som
har veert neer slike substanser.

MAAANOO@G 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.
Bruk brannsikre hansker, fottay og klger for & beskytte huden fra stralene som produseres
v sveisebuen og fra gnister (EN11611; EN 12477). Ikke bruk oljete klaer da en gnist kan
sette fyr pa dem. Bruk verneskjermer for & beskytte mennesker i nserheten.

Ikke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nykuttede deler.

Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.
Stay: 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. 3.

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 a gjere dette, eller har gjort ngdvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfgrt sveiseoperasjoner. Serg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fare til overoppheting eller utlgse en brann.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i naerheten 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 radfere seg med lege for de naermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.
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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 pa 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 neermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfer sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. lkke arbeid neer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

I hjiemmet og i miljget som mottar strgmtilfarsel med lav spenning kan det bli
vanskelig & sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibili-
tet, pa grunn av la forstyrrelser som blir tilfgrt eller stralet.

f Sveising under risikable forhold

B Dersom du ma jobbe under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning, nserveer
av brannfarlige eller eksplosive materialer), serg for at en autorisert ekspert evaluerer
forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan gripe inn
ved et nadstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskrevet i 7.10; A.8; A.10 i IEC eller EN
60974-9 teknisk spesifikasjon.

Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

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. Sgrg 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 Ikke 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.

Ikke laft maskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Iase koblinger.

Skjoteledning ma kun brukes nar det er absolutt nadvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

Ikke blokker maskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa hyller
som ikke garanterer passende ventilasjon.

Ikke bruk maskinen i miliger 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)

Bruk sveisemaskinen kun under fglgende 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.

Avhending
B |kke kast denne sveisemaskinen sammen med vanlig husholdningsavfall ved slutten
av levetiden. Det er brukerens ansvar & 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

Maskinen er en stremgenerator for manuell metallbuesveising (MMA, med belagte
elektroder) og TIG-sveising med en sveisepistol som passer for bade LIFT og HF buestart.
Sveisemaskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Den leverte strammen er likestram eller vekselstrom.

Transformatorens elektriske karakteristikk er av den fallende typen.

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i noen av spesifikasjonene.
Identifiser din modell i Fig. 1.

Hoveddeler Fig. 1

A)  Stremkabel.

B)  Kobling for fiernkontroll (fotpedal).

C) Gasslangekobling.

D) Stand By\PA-bryter.

E)  Knapper for valg av sveisemodus.

F)  Knapper for valg av sveiseparametere.
G) Knapp for valg av sveiseparametere.

H)  Knapper for lagring av sveiseprogrammene.
L)  Pilotlys for fiernkontrollkobling (fotpedal).
M)  Varmesikringssignal.

O) Koblinger for sveisekabler/pistolkobling.
P)  Gasskobling for sveiseapparat.



R)  3-pins kontakt for TIG sveiseapparat.

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A)  Navn og adresse pa produsent.
B)  Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr.
C)  Symbol for sveisemaskinens interne struktur.
D)  Symbol for den forutsette sveiseprosessen.
D1: MMA-sveising; D2: TIG-sveising.
E)  Symbol for levert stram: Vekselstrem / likestram
F)  Pakrevd inngangsstrem:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens.
G) Beskyttelsesniva for terrstoff og vaesker.
H)  Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger.
1) Sveisekretsytelse.
UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (&pen sveisekrets).
12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.
X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor
lenge den ma hvile for a kjgles 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 Stregmforsyningsdata.
U1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %).
11 eff Effektiv absorbert strom
11 maks Maksimum absorbert stram
K)  Serienummer.
L)  Vekt. Fig. 3
M)  Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler.

Tekniske data for TIG sveispistol** Fig. 2,1
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Oppstart

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fer denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun vaere koplet til et stremsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen Fig. 5.

> Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strem (I12max) Fig. 3,1.

@ 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 a 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 (Fliker), anbefales det at man kopler
sveisemaskinen til de grensesnittpunktene der stremforsyningen har impendens pa
under Zmax = Fig. 3,4.

» 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. Fig. 3,2. Dersom det er
koblet pa sveisemaskinen en plugg for 16A, vaer sikker pa at den gjelder effektiv stram
“I1 eff” n@dvendig for at den bruk du velger & ha er i enhold med lasteevne for pluggen
av 16A og til forsinket sikring til maskinen Fig. 3,2.

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 sveisestrgm.
| sveisemaskiner som leverer vekselstrgm, er det ikke viktig hvilken kobling elektroden
er koblet til.

Forberede sveisekretsen TIG

» 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.

» Koble tilkoblingen for sveisestyringen til kontakt “R pa frontpanelet.
@ Koble TIG-sveisepistolens gasslange til gasskobling “P” pa frontpanelet.

» De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i Fig. 3,3.

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstgtten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko
for at den faller eller blir skadet.

Felg instruksjonene i Fig. 6 for installasjon.
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® Engangssylindere er utstyrt med en naleventil som apnes automatisk nar
trykkreduksjonsrgret er skrudd pa sylinderen.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har satt sveisemaskinen i drift, sl den pa og utfer de ngdvendige justeringene.

» Still inn sveisemodus ved & trykke pa knappene “E”. De valgte alternativene er angitt
av LED-lampene ved siden av de ulike symbolene.

» Velg individuelle sveiseparametere ved a trykke pa”F”. Sveiseparameteren som er i ferd
med & endres, blir markert ved hjelp av LED-lampen ved siden av symbolet, og verdien
for denne pa “displayet”. Ved & vri pa bryteren”G” kan du endre parameterverdien.

(D Maleenheten og feltet for justering av sveiseparametrene er vist i tabell 1.

D) Tasten STANDBY/ON

Trykk for & sla pa maskinen, eller for a sette den i “Stand By”.
Nar maskinen er koblet til nettverket i “standby”-modus, vil et redt punkt blinke pa
displayet.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF velger

Trykk for & velge gnsket sveiseprosess:

» MMA: Sveising med dekket elektrode.

» TIG LIFT: TIG-sveising med LIFT ARC start.

» TIG HF: TIG-sveising med hgyfrekvent buestart.

(D For & 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. Fig. 4

® For a starte sveisebuen med TIG-sveiseapparatet i TIG LIFT-modus, ma det sikres at
beskyttelsesgassventilen er apen. Hold elektroden i kontakt med arbeidsstykket, trykk
pa sveisepistolens utlgser og loft elektrodespissen fra arbeidsstykket.

(D For & starte sveisebuen i TIG HF-modus méa det sikres at beskyttelsesgassventilen
er apen. Hold elektrodespissen med en avstand pa 5mm fra arbeidsstykket og trykk
pa sveiseapparatets utlgser: Buen vil starte uten at elektroden trenger & bergre
arbeidsstykket.

E2) Bryter likestrem/vekselstram/AC EASY

» “DC”: TIG-sveising med likestrgm.
» “AC” TIG-sveising med vekselstrem. Frekvensjustering "FREQUENCY (Hz)” og
justering av balanse, "Balance(%)”, er manuell.

» “AC EASY” TIG-sveising med vekselstrom. Frekvensjusteringen “FREQUENCY (Hz)”
og “BALANCE (%)” er automatisk, som en funksjon av de innstilte sveiseparametrene.

Nar maskinen er fungerer “Easy”’-modus, blinker LED-lampen ved siden av
sveiseparameterne, for & angi at verdien som vises i displayet tilsvarer den som velges
automatisk av maskinen. Huvis blir, vil LED-lampen lyse jevnt.

G) TIG 2T / TIG 4T / SPOT velger

» 2T (manuell): Trykk og hold sveisepistolens utlgser inne for & sveise, sveisingen vil
stoppe sa snart knappen slippes opp.

» 4T (automatisk): Trykk og hold inne sveisepistolens utlgser for & starte sveising,
sveisingen vil vare til utlaseren er trykket og sluppet opp igjen.

» “SPOT” TIG-sveising avsluttes automatisk nar den innstilte tiden er over.
E4) Bryteren PULS / EASY PULS /BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Sveisestrammen er PULSErende. Der vil veksles mellom
hovedstremmen “l (Amp)” og og basestremmen*(%) I’
Justeringen av den PULSEringsfrekvensn “PULSE (Hz)” og basestrammen “(%) I’
skjer manuelt.

(D Lengden pa sveisetiden for hovedstremmen er lik sveisetiden for basestremmen.

» “EASY PULSE (TIG)” Sveisestreammen er PULSErende. Hovedstrammen "I (Amp)”
og basestrammen “(%) I” vil veksle seg imellom.
Justering av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” og basestremmen “(%) I” er automatisk, og
er en funksjon av sveiseparameterne man har vaigt.

® Nar maskinen er fungerer “Easy’-modus, blinker LED-lampen ved siden av
sveiseparameterne, for & angi at verdien som vises i displayet tilsvarer den som velges
automatisk av maskinen. Hvis blir, vil LED-lampen lyse jevnt.

» Bi-level (TIG 4T): Nar den valgte sveisestremmen har blitt hevet til dens fulle verdi "I
(Amp)” vil et raskt trykk pa sveisepistolens utlgser minske sveisestremmen “(%) I”, et
ytterligere raskt trykk og strammen vil gke til full verdi ”’I (Amp)”. For & stoppe sveisingen
bar utlgseren holdes inne lengre enn 0,5 sek.

F) MMA-sveising: justerbare parametere

» “lI (Amp)” Justering av sveisestremmen.
“ARC FORCE” gker intensiteten pa sveisestremmen for & hindre at den belagte

elektroden fester seg til arbeidsstykket nar buespenningen blir for lav.

“HOT START” Ok intensiteten til sveisestrem for & forenkle lette utlasningen av den
tenningselektroden belagt.

F) TIG-sveising: justerbare parametere

» “®@ mm” Valg av diameter pa wolfram-elektroden. Avhengig av den diameteren som
er valgt, vil maskinen bestemme intervallet til sveisestremmen som kan brukes uten a
skade elektroden.

I modusen “AC EASY” og “EASY PULSE” vil maskinen velge de best egnede verdiene
for sveising basrt pa elektrodens diameter og den valgte sveisestrammen.

Det er ikke mulig a stille inn diameteren til elektroden (“NO”).

| dette tilfellet vil justering av sveiseparametrene vil bli definert utelukkende basert pa
sveisestrgmmen.

\

>



» “PREGAS” Justering av tiden for pre-gass.

» “SLOPE-UP” Justering av tiden som sveisstremmen bruker for & oppna startverdien
(utlgsning av sveisebue) til hovedverdien “I (Amp)”.

@ Den innledende verdien for av sveisestrammen er forhandsdefinert til 50% av verdien
til hovedstremmen.

“I (Amp)”: Justering av hovedsveisestrgmmen.

“(%) I”:  modusen “PULSE” og “BILEVEL 4T” Justerer basesveisestremmen, uttrykt

som prosent av hovedsveisestrammen.

“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).

Y

Y

@ Sluttverdien for av sveisestrammen er forhandsdefinert til 20 % av verdien til
hovedstremmen.

» “POST-GAS” Justering av tiden for POST-GASs. | posisjon ”Aut” er tiden innstilt
automatisk fra maskinens side 5 og 20 sekunder, avhengig av hovedsveisestram og
sveisetid.

“T (SPOT)” | “SPOT"”-modus varieres varigheten til sveisepunktet.

» “PULSE (Hz)” | “TIG PULSE”-modus varieres PULSEringsfrekvensen.
Lengden pa sveisetiden for hovedstrgmmen er lik sveisetiden for basestremmen.

» “BALANCE (%)” | sveisemodus “AC TIG” med vekselstrem, endres forholdet mellom
den positive og den negative halvbglgen.
Med “balansen” justert til 50 %, vil varigheten til den positive halvbglgen veere lik
varigheten til den negative halvbglge.
Lave verdier for “balanse” gjor det mulig & oppna sterre gjennomtrenging og mindre
slitasje av elektroden.
Haye verdier for “balanse” gir renere sveisestykke, men gir stgrre slitasje pa elektroden.

» “FREKVENS (Hz)” | sveisemodusen “AC TIG” med vekselstrem, varieres frekvensen
til sveisestrammen.
Lave verdier gir en bedre fordelt bue. Hoye verdier gir en mer konsentrert bue.

L) Pilotlys for fjernkontrollstilkobling (fotpedal)

Denne lyser nar en valgfri fiernkontroll (fotpedal) er koblet til maskinen.

M) 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.

“Tilbakestilling/Reset” maskinen

Med maskinen paslatt, trykk pa knappen “Stand By” i 3 sekunder:Fabrikkinnstillingene vil
da bli gjenopprettet for alle parametrene. Lagrede programmer vil ikke bli slettet.

@ Ingen fiernkontrollkobling (fotpedal).
H) lagring av programmene

Det er mulig & lagre innstillingene for modusene og de parametrene som er innstilt pa
maskinen, slik at de kan brukes senere. Inntil ni programmer kan lagres.

» SAVE: Lagrer den valgte sveiseprosessen og parametere som er innstilt for denne.
Trykk pa “SAVE’-knappen i 3 sekunder og velg med enkoder “G” nummeret som skal
brukes for programmet. Trykk pa knappen “SAVE’-knappen en gang til i 3 sekunder:
Meldingen “YES” vil bekrefte lagringen.

“Displayet” blinker hvis nummeret for det programmet man har valgt a lagre allerede
er brukt for et program.

Velg et annet nummer, eller bekreft valget dersom du vil overskrive det programmet som
allerede er lagret med dette nummeret.

» RECALL: Henter tilbake et sveiseprogram. Trykk pa “RECALL”-knappen i 3
sekunder, og velg med enkoderen “G” nummeret til programmet. Trykk en gang til pa
knappen”’RECALL” i 3 sekunder: Meldingen “YES” bekrefter at programmet er blitt
hentet fram.

/N

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten far noe vedlikehold utfgres.
Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske
mekanikere periodisk, avhengig av bruk. (Bruke regelen EN 60974-4)

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fjern stgv avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en svaert myk berste og passende rengjgringsprodukter).
« Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet. « Smear bevegelige deler pa transformatoren med hgytemperatursmurning.

Produsentens garanti Pag. 71.

Vedlikehold
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Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen koneen kayttéa.
MMA, TIG, MIG/MAG kayttavéat kaarihitsausjarjestelmat; plasmaleikkauslaitteet, joita
kutsutaan tassa nimityksella “koneet” on suunniteltuu teollisuus- ja ammattikayttéa varten.
Varmistu siitd, ettd kone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu_siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén
on_tietoinen riskeistd jotka liittyvat kaarihitsaukseen / kaarileikkaukseen sekd tuntee
valttdmattémat turvatoimet ja hatatoimenpiteet.
Yksityiskohtaista tietoa I0ytyy kayttdohjekirjan kohdasta

asennus ja kayttd” :EN60974-9.

/N

B Varmistu siitd, etté 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
langansydttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia tai siirrettdessa
konetta (kayta konetta kuljetuskahvaa).

Ennen pistotulpan kiinnittdmisté pistorasiaan, varmistu siita, etta kone on kytketty pois
paalta.

Kytke kone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut tyon.
Ala kosketa mitién sahkoistettyé 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.

Kéyta konetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Alé pida konetta sateessa tai suorassa
auringonpaisteessa.

B Kayta konetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

A€)

B Eliminoi kaikki hitsaussavut (leikkaussavut) asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen
avulla tai kayttden savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja
altistumisajan pituudesta tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen
(leikkaussavujen) vaikutusrajaa.

m Al hitsaa (leikkaa) materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla
aineilla.

MAAAOO@WD O

B Kayta hitsausmaskia varustettuna leikkaukseen tarkoitetulla sateita l1apaisemattomalla
lasilla (EN 169; EN 379; EN 175). Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.
Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
leikkauskaaren aiheuttamilta séteilta ja kipiniltd (EN11611; EN 12477). Ala kéyta rarvaan
likaantuneita vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttéa ne tuleen. Kayta suojaimia
lahella oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

Ala anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpétkat tai vasta hitsatut osat.
Metallin tyostd saa aikaan kipinéita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan paivittainen henkilén
altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttaa asianmukaisia
henkildnsuojavalineita Fig. 3.

/0N AN

B Hitsauskipinat (Leikkauskipinat) voivat sytyttaa tulen.

B Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahell4 on syttyvia materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al3 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, sailiita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etté toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

B Irrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siité, ettei mikaan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

® EMF Sihkémagneettiset kentt

Hitsausvirta aikaansaa séhkdmagneettisia kenttid (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkdémagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa laaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estéa paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten proteesien
kayttajien tulee keskustella la&karin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistossa.

“Kaarihitsausvarustuksen

Turvavaroituksia

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkdmagneettisille
kentille (EMF):
B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidd molemmat hitsauskaapelit kehon



samalla puolella.
B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne
tarranauhalla.
Ala kierré hitsauskaapeleita kehon ympérille.
Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.
Al4 hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.
Pidé p&a ja rintakehé mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella
hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetéisyys: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.

Kotona ja ympéristissa, joissa liitytddn yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkémagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

(J

|.§| Hitsaaminen (Leikkaaminen) vaaraolosuhteissa

B Jos sinun on tydskenneltédva suorittaa riskiolosuhteissa (séhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siitd, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tyoskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kéyta 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, kaytéa aina
turvatasannetta.

B Jos on kaytettava useampaa kuin yhta konetta saman kappaleen tydstamiseen, tai joka
tapauksessa tyOstettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita, kuormittamattomien
jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa voi ylittda turvatason.
Varmistu siita, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet, jotta
todetaan, onko tdma riski olemassa; tarvittaessa voidaan ottaa kaytt66n kohdassa 7.9
kuvattu suojavarustus EN 60974-9 teknisten erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lisavaroituksia

m Ala kdyté konetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta kone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siitd, ettei se paase likkumaan. Se
tulee asettaa siten, etta sitad voidaan kontrolloida kaytén 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 valttdmatonta ja jos sen poikkileikkaus
on yhta suuri tai suurempi kuin virtakaapeli ja siind on maadoitusjohdin.

m Al3 tuki koneen iimanottoaukkoja. Alé sailyta konetta séilidissé tai hyllyilla, jotka eivat
tarjoa riittdvaa ilmanvaihtoa.

m Ali kayté konetta misséén ympéristdssa, jossa on kaasua, hdyryja, johtavia jauheita
(esim. rautaviilaa), vetoa, syovyttavia hoyryja tai muita aineita, jotka voivat vahingoittaa
metalliosia ja sdhkderistysta.

Ympaéristoolosuhteet (EN 60974-1)

B Kayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ymparistéolosuhteissa:

B Ymparistdn lampdtila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

B Suhteellinen ilmankosteus < 50% 40°C:ssa

B Suhteellinen ilmankosteus £ 90% 20°C:ssa

B Ympardivassa ilmassa ei saa olla pélya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.

Varastointi

B Ympariston lampdtila -20°C ja 55°C asteen valilla.

B Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

Havittdminen

Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjétteen mukana sen kayttdian paatyttya.
Kayttajan vastuulla on toimittaa tdméa sahkdlaite séhkélaitteiden havittdmista ja kierratysta
varten tarkoitettuihin kerayspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta tuote hankittiin.
Tama saannos koskee vain laitteiden havittamistéa Euroopan unionin alueella (WEEE).

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtamuuntaja manuaalista kaarihitsausta varten kaytettdessa MMA- ja
TIG —vaipoitettuja hitsauspuikkoja varustettuina polttimella, jossa HF tai kontaktisytytys.
Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Syotetty virta on tasavirtaa tai vaihtovirtaa.

Muuntajan sdhkdéominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Tama kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Fig. 1.

Paaasialliset osat, Fig. 1

A)  Virtakaapeli.

B)  Kaukosaatoliitin (poljin).

C) Kaasuletkukytkenta

D)  STANDBY/ON-kytkin.

E) Hitsausmenetelmien valintapainikkeet.
F)  Hitsausparametrien valintapainikkeet.
Hitsausparametrien saaténappula.

H) Hitsausohjelmien tallennuspainikkeet.

L)  Kaukosaatimen (poljin) merkkivalo paalla
Lampokatkaisun merkinanto
Hitsauskaapelien kytkennat / Polttimen kytkin.
P)  Polttimen kaasuliitin.

R)  Polttimen kytkimen.
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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 sisdrakenteen tunnus.
D) Kyseisen hitsausmenetelméan tunnus:: D1: MMA-hitsaus; D2: TIG-hitsaus.
E)  Syotetyn virran tunnus: vaihtovirta / tasavirta.
F)  Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite; taajuus.
G) Suojaustaso koskien kiinteitd aineita ja nesteita
H)  Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdssa, jossa
on potentiaalisten sahkdnpurkausten vaara.
1) Hitsauspiirin suorituskyky.
UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijénnite (hitsauspiiri auki).
12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.
X Kayttdjakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka
kauan sen pitéa olla toimimatta, jotta se jaghtyy. 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. 3
Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin.

- TIG Polttimen** tekniset tiedot Fig. 2,1
** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Kaynnistys

Kokoonpano ja sahkokytkennat

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siitd, ettéd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, etté pistorasia, johon hitsauskone kytketédan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

B Laite tulee liittda ainoastaan virransyottojarjestelméaan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

\%

Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia (Fig. 5).

» Tarkasta, ettd sahkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettd se on kayttokelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Fig. 3.1-

® Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkdnjakeluverkkoon, on asentajan ja kdyttajan vastuulla
tarkistaa, etta se voidaan liittaa; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkonjakeluverkon
hoitajaan).

@ Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Fliker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite sahkonjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden impedanssi on vdhemman
kuin Zmax = Fig. 3,4.

» Pistoke. Hitsauslaitteen teknisessa kyltissa osoitetaan absorboitu tehollisvirta “I1 eff”
kun sita kaytetddn maksimaalisella teholla. Liité hitsauslaitteeseen vakiopistoke (2P+ T
1Ph:lle), joka soveltuu maksimaaliseen virransyéttoon Fig. 3,2. Jos hitsauslaitteeseen
on liitetty 16 A:n pistoke varmista, etté tarvittavaasi kayttddn vaadittu tehollisvirta “I1 eff”
soveltuu 16A:n pistokkeelle ja laitteiston viivastetylle sulakkeelle Fig. 3.2.

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.

(D Tasavirtaa syéttavissa hitsauskoneissa valtaosa hitsauspuikoista on kytkettyna
positiiviseen liittimeen ja vain muutamat hitsauspuikot (kuten rutiilivaipoitetut) ovat
kytkettyina negatiiviseen liittimeen.

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.

» Kytke polttimen ohjauslaitteiden kytkin pistorasiaan ”R”
» Kytke TIG-polttimen kaasuputki etupaneelissa olevaan kaasuliiténtédan ”P”

(D Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Fig. 3.3-



B Aseta suojakaasusylinteri yldoikea-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. 6.

@ Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililla, joka aukeaa automaattisesti, kun
paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

** (Taméa komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen kuvaus

Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot.

» Aseta hitsausmenetelma painaen painikkeita “E”. Valitut vaihtoehdot osoitetaan
merkkivaloilla, jotka palavat eri tunnusten vieressa.

» Valitse yksittaiset hitsausparametrit painaen painikkeita “F”. Muutosvaiheessa oleva
hitsausparametri osoitetaan tunnuksen vieressa palavalla merkkivalolla ja sen arvo
osoitetaan “naytolla”. Kéantamalla nappulaa “G” voit vaihdella parametrin arvoa.

@ Hitsausparametrien mittayksikot ja saatoalue osoitetaan Taulukossa 1.

D) Painike Stand By / ON

Paina sitéd koneen kaynnistamiseksi tai sen laittamiseksi valmiustilaan “Stand By”.
Kun kone on kytketty verkkoon valmiustilassa “Stand By”, voit nahda punaisen pisteen
vilkkuvan “naytolla”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valitsin

Valitse kaytettava hitsausmenetelma:

» MMA: hitsaus vaipoitetulla hitsauspuikolla.

» TIG LIFT: TIG-hitsaus LIFT ARC sytytyksella
» TIG HF: TIG-hitsaus suurjaksosytytyksella

@ Hitsauskaaren sytytysta varten vaipoitetulla hitsauspuikolla harjaa se hitsattavaan
kappaleeseen ja heti kun kaari on tarttunut, pida sité koko ajan puikon Iapimitan
etdisyydella ja kulmassa, joka on suunnilleen 20 - 30 astetta suuntaan, johon olet
hitsaamassa. Fig. 4

@ Sytyttaessasi hitsauskaaren TIG-polttimellaTIG LIFT sytytyksella, varmistu siita, etta
suojakaasuventtiili on auki.
Aseta elektrodi tytkappaletta vasten, paina liipasinta ja nosta elektrodin karki
kappaleesta.
Sytyttaessasi hitsauskaaren TIG-polttimella TIG HF-sytytykselld, varmistu siita, etta
suojakaasuventtiili on auki. Aseta elektrodin karki noin 5mm etéisyydelle tydkappaleesta
ja paina liipasinta: valokaari syttyy tarvitsematta koskettaa kappaletta elektrodilla.

E2) Valitsin DC / AC / AC EASY

“DC”: TIG-hitsaus tasavirralla.
“AC” TIG-hitsaus vaihtovirralla. Taajuuden “FREQUENCY (Hz)" ja tasapainon
“BALANCE (%)’ saato tapahtuu manuaalisesti.

“AC EASY” TIG-hitsaus vaihtovirralla.
Taajuuden “FREQUENCY (Hz)” ja tasapainon “BALANCE (%)” saatd tapahtuu
automaattisesti asetettujen parametrien mukaisesti.

>
>

>

@ Kun kone on toimintatilassa “Easy”, hitsausparametrien vieressa oleva merkkivalo
vilkkuu osoittaen, ettd “ndytolla” naytettdva arvo vastaa koneen automaattisesti
valitsemaa arvoa. Jos arvoa muutetaan, merkkivalo muuttuu kiintedksi.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT valitsin

» 2T (tai manuaali): hitsaustapahtuma kestaa niin kauan kun polttimen liipasinta pidetaan
alaspainettuna.

» 4T (tai automaattinen): paina liipasinta ja vapauta se hitsauksen kaynnistamiseksi,
hitsaustapahtuma kestaa niin kauan kunnes painat ja vapautat liipasimen uudelleen
hitsauksen keskeyttamiseksi.

> “SPOT” TIG-hitsaus paattyy automaattisesti asetetun ajan kuluttua loppuun.
E4) Valitsin PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Hitsausvirta on pulssitettu. Siind vaihtelevat paavirta “I (Amp)” ja
perusvirta “(%) I’
Sykinnan taajuuden “PULSE (Hz)” ja perusvirran “(%) I’ s&até tapahtuu manuaalisesti.
@ Paavirralla hitsauksen kestoaika on yhta pitka kuin hitsausaika perusvirralla.

» “EASY PULSE (TIG)” Hitsausvirta on pulssitettu. Siina vaihtelevat paavirta “I (Amp)”
ja perusvirta “(%) I".
Sykinnan taajuuden “PULSE (Hz)" ja perusvirran “(%) I’ saato tapahtuu automaattisesti
valittujen hitsausparametrien mukaisesti.

@ Kun kone on toimintatilassa “Easy”, hitsausparametrien vieressa oleva merkkivalo
vilkkuu osoittaen, ettd “naytolla” naytettdva arvo vastaa koneen automaattisesti
valitsemaa arvoa. Jos arvoa muutetaan, merkkivalo muuttuu kiinteaksi.

» Bi-level (TIG 4T): kun asetettu virta on saavutettu “I (Amp)”, polttimen liipasimen
kevyt painallus laskee hitsausvirran “(%) I”’; asetetusta arvosta; toinen kevyt painallus
palauttaa virran takaisin asetettun arvoon “I (Amp)”. Hitsauksen lopettamiseksi tulee
liipasinta pitéaa alaspainettuna >0,5sek.

F) MMA-hitsaus: saddettavissa olevat parametrit

> “I (Amp)” Hitsausvirran saato.

» “ARC FORCE” (led slope up) Lisaa hitsausvirran intensiteettia, jotta estetdan
paallystetyn elektrodin limautuminen hitsattavaan osaan, kun valokaaren jannite laskee
liian alhaiseksi.

-
r

“HOT START” (led 1%) Lisaa hitsausvirran intensiteettid, jotta helpotetaan paallystetyn
elektrodin sytytysta.
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F) Tig-hitsaus: saadettavissa olevat parametrit

» “® mm” Wolframielektrodin halkaisijan valinta.
Valitun halkaisijan perusteelle kone maarittelee hitsausvirran valiajan, jonka voit kayttaa
vahingoittamatta elektrodia.
Menetelmassa “AC EASY” tai “EASY PULSE” kone valitsee hitsausparametrien
optimaaliset arvot elektrodin halkaisijan ja valitun hitsausvirran perusteella.
On mahdollista olla asettamatta elektrodin halkaisijaa (“NO”). Ky a tapauksessa

J

hitsausparametrien saadot maaritelldén ainoastaan hitsausvirran perusteella.
» “PREGAS” Esikaasun ajan saato.

» “SLOPE-UP” Sen ajan saato, jonka kuluessa hitsausvirta siirtyy alkuarvosta (valokaaren
sytytys) paaarvoon “I (Amp)”.

Hitsausvirran alkuarvon oletusasetus on 50% paévirran arvosta.

» “lI (Amp)”: Hitsauksen paavirran saato.

» “(%) I”: Menetelmissa “PULSE” ja “BILEVEL 4T” Saataa perushitsausvirran, joka
ilmoitetaan prosenttiosuutena hitsauksen paavirrasta.

> “SLOPE-DOWN” Aika, jonka kuluessa, polttimen painikkeen vapauttamisen jalkeen,

hitsausvirta palautuu paéarvosta lopulliseen arvoon (hitsauksen paattyminen).

(D Hitsausvirran loppuarvo kiinnitetty ennakolta asentoon 20% paavirran arvosta.

» “POST-GAS” Jalkikaasun ajan saatdé. Asennossa “Aut” kone asettaa ajan
automaattisesti valilla 5 - 20 sekuntia hitsauksen paavirran ja hitsauksen keston mukaan.

» “T (SPOT)” Menetelmassa “SPOT” vaihdellaan pistehitsauksen kestoa.

» “PULSE (Hz)” Menetelméassa “TIG PULSE” vaihtelee pulssituksen taajuus. Paavirralla
hitsauksen aika on yhta pitka kuin hitsausaika perusvirralla.

“BALANCE (%)” Hitsausmenetelméassa “TIG AC” vaihtovirralla se muuttaa suhdetta
positiivisen puoliaallon ja negatiivisen puoliaallon keston valilla.

Kun “tasapaino” on saadetty 50%:in, positiivisen puoliaallon kesto on yhta suuri kuin
negatiivisen puoliaallon kesto.

“Tasapainon” alhaiset arvot mahdollistavat valokaaren paremman tyéntymisen seka
elektrodin vahaisen kulumisen.

“Tasapainon” korkeat arvot mahdollistavat osan paremman puhtauden mutta ne
aikaansaavat myods elektrodin suuremman kulumisen.

“FREQUENCY (Hz)” Hitsausmenetelmassa “TIG AC” vaihtovirralla vaihtelee
hitsausvirran taajuus.

Alhaiset arvot mahdollistava paremmin jakautuneen valokaaren. Korkeat arvot
mahdollistava paremmin keskittyneen valokaaren.

L) Kaukosaatimen (poljin) merkkivalo paalla
Palaa hitsauslaitteen ollessa kytkettya valinnaiseen kaukosaatimeen (tai polkimeen).

M) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettad lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttdjakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampdkatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield muutama minuutti lisaa.

Jos lampodkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

Koneen alkuasentoon palautus “Reset”

Kone paalla paina painiketta “Stand By” noin 3 sekuntia: palautetaan kaikkien parametrien
tehdasarvot. Tallennettuja ohjelmia ei poisteta.

(D Kaukosaadin ei ole kytketty (poljin).
H) Ohjelmien tallennus

Koneeseen asetettujen parametrien ja menetelmien asetukset voidaan tallentaa tulevaa
kayttéa varten. Tallennettavissa olevien ohjelmien maara on 9.

v

» SAVE: Tallentaa valitun hitsausprosessin seka asetetut parametrit.
Paina painiketta “SAVE” noin 3 sekuntia ja valitse kooderilla “G” ohjelman numero.
Paina uudelleen painiketta “SAVE” noin 3 sekuntia: viesti “YES” vahvistaa tapahtuneen
tallennuksen.
“Nayttd“ vilkkuu, jos tallennusta varten valitun ohjelman numero siséltaa jo ohjelman.
Valitse jokin muu numero tai vahvista valinta, jos haluat kirjoittaa aiemmin tallennetun
ohjelman paalle.

» RECALL: Kutsuu hitsausohjelman.
Paina painiketta “RECALL” noin 3 sekuntia ja valitse kooderilla “G” ohjelman numero.
Paina uudelleen painiketta “RECALL” noin 3 sekuntia: viesti “YES” vahvistaa
tapahtuneen kutsumisen.

VAN

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkdasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta. (Kayttda saantéa EN
60974-4)

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki poly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttden erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettéd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Valmistajan takuu Pag. 71.
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Kasutusopetus

A\

Enne masina kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.
MMA, TIG, MIG/MAG kaar-keevitussiisteemid; plasmaldikusseadmed, mis on kdesolevas
juhendis edaspidi nimetatud “masinateks”, on mdeldud t6dstuslikuks ja ametialaseks

kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse / kaarldikamise kasutamise
ja sellega seotud riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hadaolukorra
protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab broSiirist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine”:
:EN60974-9.

/N

B Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

B Lilita masin valja ja tdmba juhe vooluvdrgust valja enne keevituskaablite thendamist,
keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisé6tja osade vahetamist, hooldustédde
alustamist vdi seadme liigutamist (kasuta masina olevat kaepidet).

Enne pistiku pesasse hendamist veendu, et masin on vélja lulitatud.

Niipea kui oled t66 I8petanud, lilita masin valja ja véta pistik pistikupesast valja.

Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, Idigatavast detailist ja kdigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta masinat kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata masinat kaitseta vihma vai otsese
paikesekiirguse katte.

B Kasuta masinat ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on 6iges kohas ja korralikult
Ghendatud.

A()

B Eemalda keevitusega (I6ikamisega) kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku
ventilatsiooni voi suitsu aratdombeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb
maarata keevitusgaaside (I6ikamisgaaside) lubatud piirid sdltuvalt nende koostisest,
kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

m Ara keevita (16ika) materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega véi mis on nimetatud
ainete lahedal olnud.

MAALAOO@P 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 Idikamise ajal tekitavate
kiirte ja sddemete eest (EN11611; EN 12477). Ara kanna &liseid riideid, kuna séde v&ib
need pdlema sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pédleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallitdd kéigus eralduvad sademed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

B Mira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna miranivoo
LEPd, milles inimene igapaevaselt viibib on vérdne véi dletab 85 dB(A), on kohustuslik
kasutada individuaalseid kaitsevahendeid Fig. 3.

VAN

Keevitussédemed (Ldikamisel tekkivad sddemed) vdivad sliiidata leegi.

Ara keevita ega I6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.
Ara keevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik v&i ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha v&i on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

Parast keevitustddde I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt vdib pdhjustada Ulekuumenemise 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 véltida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale Iahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on mdeldud ainult té6stuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Turvahoiatused

Vétta tarvitusele jargnevad et vahendada

elektromagnetvaljadega (EMF):

m Arge jaage kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

B Vdimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning Gihendage need isoleerteibiga.

B Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

] Uhendage maandusjuhe véimalikult I1dhedale kohale, mida keevitate.

m Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.
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m Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge to6tage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus ldheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl todstuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevdrgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste véljade ja kiirituse t6ttu.

°
|.§| Keevitamine (Loikamine) ohtlikes tingimustes
B Kui tootad peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, lambumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete 1ahedus), veendu, et vastavaid volitusi omav
ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et ldheduses on valjadppinud inimesed,
kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta EN 60974-9 tehnilise spetsifikatsiooni
p. 7.10; A.8; A.10 kirjeldatud kaitseseadmeid.
Kui to6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.
Kui Uhe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel 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 Taiendavad hoiatused

m 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
(Idikamise) ajal sademeid.

Ara tdsta masinat. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku ihendusi.

Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vBi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

Ara kata masina 6huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega riiulile
panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

Ara kasuta masina mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 6hku, sddvitavaid aure voi muid aineid, mis
voivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

Keskonnatingimused (EN 60974-1)

B Kasutage keevitusseadet Uiksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:

® Umbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

m Ohuniiskus ei lileta 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

m Umbritseva 8hu temperatuur jaéb -20°C ja 55°C vahele.

B Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja korrosiooni
eest.

Jaatmete kaitlemine

Kasutusea [06ppedes arge korvaldage seda keevitusseadet koos tavalise
majapidamisprigiga. Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete
koérvaldamise ja kaitlemisega tegelevasse keskusse voi pddrduma kauplusse, kust
seade sai ostetud. Nimetatud maarus puudutab Uksnes Euroopa Liidu territooriumil
kdrvaldatavaid seadmeid (WEEE).

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusmasin on voolugneraator metalli kasitsi keevitamiseks (MMA koos kattega
elektroodidega) ja TIG keevitamiseks pdletiga, mis on sobiv nii LIFT kui ka HF
kaarkeevitusel elektrolliitide aluskihi moodustamiseks.

Keevitusseade on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Toodetav vool on alalisvool vi vahelduvvoolu.

Ulekandeseadme elektri omapéra on kahanev.

Kaesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite poolest.
Identifitseeri oma mudel Fig. 1.

Pdhiosad Fig. 1

A)  Toitekaabel.

B)  Pistmik kaugjuhtimise jaoks (jalgpedaal).

C) Gaasivooliku Ghendus.

D) OOTEREZIIM/SISSE liliti.

E) Keevitusreziimi valimise nupud

F)  Keevitusparameetrite valimise nupud

G) Keevitusparameetrite reguleerimise nupud

H)  Nupud keevitusprogrammide salvestamiseks.
L)  Kaugjuhtimise (jalgpedaal) thenduse abilamp
M)  Voolu reguleerimisnait tuli.

0) Uhendused keevituskaablite jaoks / Péleti liitmik
P)  Podleti keevitusgaasi seadistamine.

R)  Pdleti kontroll-lides.



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: MMA keevitus; D2: TIG keevitus.

E)  Toodetud voolu simbol: vahelduv / alalis.

F)  Noutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool; sagedus.

G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes.

H)  Sumbol, mis téhistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

1) Keevitusahela toimimine.

UoVvV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

X Kasutustslikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib téétada ning kui
kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides
10-minutilisest tslklist (nait. 60% tahendab 6 min. to6dd ja 4 min.
seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

J)  Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%).

11 eff Efektiivne tarbimisvool.

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool.

K)  Seerianumber.
L) Mass Fig. 3
M)  Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit.

- TIG Poleti** tehnilised andmed Fig. 2,1
** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Kaivitamine

Montaaz ja elektrilihendused

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lillitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult Uhte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad (Fig. 5).

» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on

varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (I12maks.) Fig. 3,1.

@ Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevorkudesse Uhendamisel peavad Uihendaja véi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib Uhendada (vajadusel konsulteerida elektrivorgu haldajaga) .

@ Vastavalt EN61000-3-11 (Fliker) normatiividele on soovitatav ihendada keevitusaparaat
vorguga liitumispunkti, mille takistus on vaiksem kui Zmax = Fig. 3,4.

» Toitepistik. Keevitusmasina tehnilisel andmesildil on naidatud neeldunud efektiivvool 11
eff* maksimumvéimsuse kasutamisel. Uhendage keevitusmasinaga maksimumvaimsusel
kasutamiseks piisava véimsusega normaliseeritud pistik (2P + T 1 Ph) Fig. 3,2.
Kui keevitusmasinaga on thendatud 16 A pistik, veenduge, et kasutamiseks vajalik
efektiivvool 11 eff* oleks sobilik 16 A pistiku ja seadme viitkaitsme jaoks Fig. 3,2.

Keevitusahela ettevalmistus MMA

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iihedal
keevitatavale kohale.
> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja (ihendage
elektrood tangide vahele. Vaata tihendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.
@ Vahelduvvoolu tootvates keevitusseadmetes on enamik elektroode ihendatud
positiivse poolega ja ainult méni elektrood (naiteks Rutile kattega elektroodid) on
Uhendatud negatiivse poolega.

Keevitusahela ettevalmistus TIG

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda TIG péleti** elektrikaabel keevitusseadme negatiivse poolega ja kinnita
elektrood.

> Uhendage péleti juhtpistmik esipaneelil pistmiku “R” kiilge.

> Uhendage TIG-pdleti gaasivoolik esipaneelil gaasi (ihendusavasse “P”

® Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele
(12 maks.), on naidatud Fig. 3.3.

B Aseta suojakaasusylinteri yldoikea-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. 6.

@ Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililld, joka aukeaa automaattisesti, kun

paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

** (Monede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).
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Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on todkorda seatud, lllita see sisse ja seadista jargides

juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda.

» Maarake keevitusreziim vajutades nupule ,E". Valikuid tahistavad erinevate siimbolite
korval sittivad valgusdioodid.

> Uksikuid keevitusparameetreid saab valida vajutades nupule ,F*. Muudetavat
keevitusparameetrit tahistab vastava siimboli kérvale suttinud valgusdiood ja selle
parameetri vaartus on naha ka kuvaril. Parameetri vaartust saab reguleerida keerates
nuppu ,,G*.

@ Keevitusparameetrite mdétihikud ja reguleeritavad vahemikud on ara toodud tabelis
nr1.

D) Nupp Stand By / ON (Ootel / Sees)

Vajutage seda masina sisse lilitamiseks v&i ootereziimi panemiseks.
Kui masin on ootereziimis, kuid see on vooluvdrku ihendatud, on ekraanil naha vilkuv
punane tuli.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valija

Vali kasutatav keevitusprotsess:

» MMA: kattega elektroodidega keevitamine.

» TIG LIFT: TIG keevitus koos LIFT kaarleegi tekkimisega.

» TIG HF: TIG-keevitus kérge sagedusega elektrolutide aluskihi moodustamisega.

@ 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. Fig. 4

Kui tahad kaart luua TIG péletiga TIG LIFT reziimis, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp
oleks avatud. Hoidke keevituselektrood keevitatava detailiga kontaktis, vajutage poleti
kaivitusnuppu ja tostke elektroodi ots keevitatavast detailist eemale.

@ Kui tahad kaart luua TIG péletiga TIG LIFT reziimis, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp
oleks avatud. Jaage keevituselektroodi otsaga keevitatavast detailist 15 mm kaugusele
ja vajutage poleti kaivitusnuppu: keevituskaar toimib ilma vajaduseta elektroodiga
keevitatavat detaili puudutada.

E2) DC / AC / AC EASY valikululiti

» “DC”: TIG-keevitamise seadis alalisvooluga.
“AC” TIG-keevitamise seadis vahelduvvooluga. Sageduse (“FREQUENCY (Hz)“) ja

tasakaalu (“BALANCE (%)“) reguleerimine toimub kasitsi.

» “AC EASY” TIG-keevitamise seadis vahelduvvooluga. Sageduse (“FREQUENCY
(Hz)”) ja tasakaalu (“BALANCE (%)”) reguleerimine on automaatne vastavalt maaratud
keevitusparameetritele.

(D Kui masin té6tab reziimil ,Easy”, vilgub keevitusparameetri kérval valgusdiood, mis
naitab, et kuvaril ndha olev vaartus on masina poolt automaatselt valitud. Kui vaartust
muudetakse, muutub valgusdiood punaseks.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT nupp

» 2T (manuaalne): vajutage ja hoidke pdleti kaivitusnuppu keevitamiseks all, keevitamine
16peb kohe, kui te nupu vabastate.

>

7

» 4T (automaatne): vajutage ja hoidke pdleti kdivitusnuppu keevitamiseks all, keevitamine
kestab senikaua, kui nuppu uuesti vajutatakse ja siis lahti lastakse.

» “SPOT” TIG-keevitamise seadis I6petab t66 automaatselt maaratud aja I16ppedes.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL nupp

» “PULSE (TIG)” Keevitusvool on PULSEeriv. Vahelduvad peavool “l (Amp)” ja baasvool
»(%) I,
PULSEerimissageduse “PULSE (Hz)” ja baasvoolu ,,(%) I’ reguleerimine toimub kasitsi.
Peavooluga keevitamise kestus vordub baasvooluga keevitamise kestusega.

» “EASY PULSE (TIG)” Keevitusvool on PULSEeriv. Vahelduvad peavool “l (Amp)” ja
baasvool “(%) I“.
PULSEerimissageduse “PULSE (Hz)” ja baasvoolu “(%) I” reguleerimine on automaatne
vastavalt valitud keevitusparameetritele.

Kui masin té6tab reziimil ,Easy”, vilgub keevitusparameetri kérval valgusdiood, mis
naitab, et kuvaril nédha olev vaartus on masina poolt automaatselt valitud. Kui vaartust
muudetakse, muutub valgusdiood punaseks.

» Bi-tase (TIG 4T): kui valitud keevitusvool on saavutanud oma I8ppvéaartuse “I (Amp)”,
vahendab kiire vajutus pdleti kaivitusnupule keevitusvoolu “(%) I”’; jargmine kiire vajutus
nupule tdstab vool selle [6ppvaartusele “lI (Amp)” . Keevitamise I6petamiseks tuleb
nupule vajutada vahemalt 0,5 sekundit.

F) MMA-keevitus: reguleeritavad parameetrid
>
>

“l (Amp)” Keevitusvoolu reguleerimine.

“ARC FORCE” Suurendab keevitusvoolu intensiivsust, et valtida kaetud elektroodi
kleepumist keevitatava tuki kiilge, kui kaare pinge on liiga madal.

» “HOT START” Suurendab keevitusvoolu intensiivsust, et hdlbustada kaetud elektroodi

kaivitamist.

F) TIG-keevitus: reguleeritavad parameetrid

» “® mm” Volframelektroodi 1abimd6du valimine. Valitud labiméddu pdhjal maarab masin
keevitusvoolu vahemiku, milles masinat saab kasutada ilma elektroodi kahjustamata.
Reziimis “AC EASY” v6i “EASY PULSE” valib masin optimaalsed keevitusparameetrite
vaartused elektroodi 1abimdddu ja valitud keevitusvoolu pdhjal.

On vaimalik ka elektroodi Iabim&&tu mitte seadistada (“NO”).

Sellisel puhul maératletakse muutused keevitusparameetrites ainult keevitusvoolu pdhjal.

» “PREGAS” Eelgaasi aja reguleerimine.



» “SLOPE-UP” Selle aja reguleerimine, mille jooksul keevitusvool jduab algvaartusest
(kaare stltamine) peavaartusele “l (Amp)”.

@ Keevitusvoolu algvaartus on vaikimisi 50 % peavoolu vaartusest.

> “I (Amp)”: Keevitamise peavoolu reguleerimine.

“(%) I’: Reziimides ,,PULSE” ja “BILEVEL 4T” reguleeritakse keevitamise baasvoolu

keevitamise peavoolu protsendina.

“SLOPE-DOWN?” Aeg, mille jooksul jouab keevitusvool parast pdleti nupu vabastamist

algvaartusest 1d6ppvaartuseni (keevitamise 16pp).

@ Keevitusvoolu algvaartus on vaikimisi 20 % peavoolust.

» “POST-GAS” Jérelgaasi aja reguleerimine.
Asendis “Aut“ seadistab masin aja automaatselt vahemikule 5 - 20 sekundit, sdltuvalt
keevituse peavoolust ja keevitusajast.

» “T (SPOT)” Reziimis “SPOT” varieerub keevituskoha kestvus.

» “PULSE (Hz)” Reziimis “TIG PULSE” varieerub PULSEerimissagedus.
Peavooluga keevitamine kestab sama kaua kui baasvooluga keevitamine.

>

>

» “BALANCE (%)” Vahelduvvooluga keevitusreziimis “TIG AC” muudab see positiivse ja

negatiivse poollaine kestuse suhet.
Kui ,Balance” on viidud 50 %-le, kestab positiivne poollaine sama kaua kui
negatiivne poollaine.

Parameetri ,Balance” madalad vaartused véimaldavad kaare suuremat sissetungimist
ja elektrood kulub vahem.
,Balance” parameetri kdrgemad vaartused vdimaldavad puhtamat tiikki, kuid elektrood
kulub rohkem.

> “FREQUENCY (Hz)” Vahelduvvooluga keevitusreziimis “TIG AC” varieerub
keevitusvoolu sagedus.
Madalad vaartused vdimaldavad laiema ulatusega kaart. Kérgemad vaartused
vdimaldavad rohkem kontsentreeritud kaart.

L) Kaugjuhtimise (jalgpedaal) iihenduse abilamp

See siittib siis, kui masinaga on hendatud taiendav kaugjuhtimisseade (jalgpedaal).

M) Ulekuumenemise signaal

Sittinud hoiatustuli téhendab termokaitse kaivitumist.

Kui todtstkkel “X” naidatud andmeplaadil on uletatud seiskab llekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste péhjustamist. Oota té0seisukorra taastumist, kui véimalik, siis
moni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud Ule
normaalse kasutustaseme.

Masina lahtestamine

Vajutage 3 sekundiks sisseliilitatud masina nupule “Stand By’ — see taastab kdigi
parameetrite vaikimisi vaartused. Salvestatud programme ei kustutata.

@ Kaugjuhtimispult (pedaali) ei ole Gihendatud
H) Programmide salvestamine

On vodimalik salvestada masina reziimide ja parameetrite seadistusi
kasutamiseks. Salvestada saab 9 programmi.

hilisemaks

» SAVE: Salvestab valitud keevitusprotsessi ja seadistatud parameetrid.
Vajutage 3 sekundiks nupule “SAVE’ ja valige nupuga “G” programmi number. Vajutage
uuesti 3 sekundiks nupule “SAVE” — salvestamine kinnitatakse teatega ,YES".
Kuvar hakkab vilkuma, kui salvestamiseks valitud numbrile on juba programm olemas.
Valige uus number voi kinnitage number, kui soovite eelmise programmi tle kirjutada.

» RECALL: Laeb salvestatud keevitusprogrammi.
Vajutage 3 sekundiks nupule “RECALL” ja valige nupuga “G” programmi number.
Vajutage uuesti 3 sekundiks nupule “RECALL” — laadimine kinnitatakse teatega “YES”.

Hooldus
/N

Lulita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v6i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, s6ltuvalt kasutamisest. (Kohaldatakse reeglit EN 60974-4).

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades véaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). + Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Tootja garantii Pag. 71.
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Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms iekartas izmantoSanas.

MMA, TIG, MIG/MAG loka metinaSanas iekartas; plazmas griezéjiekartas, kuras talak $aja
rokasgramata tiek dévéetas par “iekartam”, ir paredzétas ripnieciskam un profesionalam
pielietojumam.

Parliecinieties, ka iekartu uzstdda 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 izmanto$anu un ar to saistitajiem riskiem, ka arT nepiecieSamajiem aizsardzibas
pasakumiem un procedldram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brosara “Loka metinaSanas iekartas uzstadiSsana un
izmanto$ana”: :EN60974-9.

YN

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokir.

B |zslédziet iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms metinaSanas
kabelu pievienoSanas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas metinaSanas
degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§anas vai parvietoSanas (izmantojiet
parnesanas rokturi iekartas augsSpusé).

Drosibas bridinajumi

Pirms iesprauSanas kontaktligzda parliecinieties, ka iekarta ir izslégta.

Tiklidz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas
kontaktligzdas.

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu &du vai mitram drébeém. Izolgjiet sevi
no elektroda, griezama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim, un sausus,
nedegoSus izoléjosus paliktnus.

Izmantojiet iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet iekartai atrasties zem lietus vai
tieSas saules.

Izmantojiet iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta un ir pareizi
uzstadrti.

W Atbrivojieties no visiem metinaSanas (grieSanas) dimiem dabigas ventilacijas cela vai
izmantojot dimu nosicéju. 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 $kidumiem vai ir bijusi netalu
§adam vielam.

MAALA@O@Q 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.

Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem,
kurus rada grieSanai loks, un no dzirkstelem (EN11611; EN 12477). Nevalkajiet ellainu
apgérbu, jo dzirkstele var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu
tuvuma esosos cilvekus.

Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinaSanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.
Stradajot ar metalu, rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

Trok$na ITmenis: 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. 3.

VAN

MetinaSanas (GrieSanas) dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.
Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var dartt, vai art ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

Kad metinasana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailéem. Elektroda
turétaja spailu dalam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezeméjuma
kédi: 8ads nejauss kontakts var izraisTt parkarSanu vai ugunsgréka izcelSanos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontlra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraistt darbibas traucéjumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistiba ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protézu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

31 aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzeéts lietot tikai ripnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstaklos.

Izmantojiet S8adus I1dzeklus, lai minimiz&tu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz



cilvéku:

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 metindSanas vadus ap kermeni.

Nedrikst metinat, turot metinamo aparéatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iespé&jams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspiezoties pret to.
Minimalais atstatums: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura

S aparatiira ir paredzéta lieto$anai rpnieciskos 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.

(J
|§| Metinasana (GrieSana) riska apstaklos

B Jajums ir jastrada riska apstaklos (elektriska izlade, noslap$ana viegli uzliesmojosu vai
eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsaksanas 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 drosibas
platformu.

W Ja vienam priekSmetam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak
neka viena iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétdjiem vai uz
metinaSanas degliem var parsniegt droSibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsakS$anas novérté apstak|us, lai redzetu vai $ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti 7.9
EN 60974-9 tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasalusu Gdens caurulu atkauséSanai,
bet tikai tiem, kuri ir apraksttti.

B Novietojiet iekartu uz lldzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar kustéties.

Ta ir janovieto ta, lai jos varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu izvairittos no ta,

ka jas parklas dzirksteles.

Nekad nestradajiet, izmantojot siksnas vai ka citadi uz kermena iekartu iekartu.

Neceliet iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas 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 ar to, ka tas ir

savienots ar zemé&jumu.

B Neaizsprostojiet iekartas gaisa ieplides vietas. Neglabjiet iekartas tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodro$inata atbilsto$a ventilacija.

B Neizmantojiet iekartas vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos diimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

Apkartéjas vides apstakli (EN 60974-1)

B |zmantojiet metinaSanas aparatu tikai Sados vides apstaklos:

W Vides temperatdra ir no -10°C I1dz 40°C;

B Gaisa relativais mitrums < 50% pie 40°C;

B Gaisa relativais mitrums £ 90% pie 20°C;

W -pkartéja gaisa nedrikst bt puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

Uzglabasana

W Vides temperatdra ir no -20°C Iidz 55°C.

B Vienmér izmantojiet piemérotus lidzek|us masinas aizsardzibai no mitruma, netirumiem
un korozijas.

Atkritumu apsaimniekosana

B Neizmetiet So metinaSanas aparatu kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad
ir beidzies ta kalpos$anas laiks. Lietotaja pienakums ir nogadat $o elektrisko iekartu
atkritumu savaks$anas punkta, kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstrade,
vai ar 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 manuéalai metala loka metinaSanai (MMA,
izmantojot elektrodus ar parklajumu) un TIG metinasanai ar degli, kas ir piemérota gan
LIFT, gan HF loka aizdeg$anai.

Metinasanas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.
Padodama strava ir lidzstrava vai mainstravu.

Transformatoram ir kritoSa elektriska raksturlikne.

Si rokasgramata attiecas uz metinaSanas iekartu klastu, kuriem dazi raksturlielumi
atkiras. Nosakiet savu modeli péc Fig. 1.

Galvenas dalas Fig. 1

A)  Stravas vads.

B)  Savienotajs attalinatai vadibai (pedalim).

C) Gazes $latenes savienojums.

D) GAIDISANAS REZIMS/IESLEGTS slédzis.

E) Metinasanas rezimu izvéles pogas.

F)  Metinasanas parametru izvéles pogas.
Metinasanas parametru reguléSanas rokturis.
H)  Metinasanas programmu saglabasanas pogas.
L) Attalinatas (pedala) vadibas savienojuma gaismas indikators.
M)  Termiska partraucéja signals.
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O) Metinasanas kabelu pieslégumi / Metinasanas degla savienotajs.
P)  Gazes veidgabals metinasanai ar degli.
R) Degla regulacijas savienotajs.

Tehniskie dati

Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Fig. 2 ir paradits $Ts plaksnes piemérs.

A)  Konstruktora nosaukums un adrese.

B) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un drosibai.

C) MetinaSanas iekartas iek$éjas struktdras simbols.

D) Paredzétad metinaSanas procesa simbols: D1: MMA metinasana; D2: TIG
metinasana.

E) Padodamas stravas simbols: mainstrava / lidzstrava.

F)  NepiecieS$ama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence.

G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem limenis.

H)  Simbols, kas parada iesp&ju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades.

1) MetinaSanas kédes veiktspéja.

UoV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde
- atverta).

12, U2 Strava un atbilsto$ais normalizétais spriegums, kuru dod metinasanas
iekarta.

X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metina$anas iekarta var stradat un cik ilgi

tai ir jaatpusas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mindSu cikla bazes
(piem. 60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais 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. 3
M)  Drosibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumiem
- TIG Metinasanas degla** tehniskie dati Fig. 2,1
** (Daziem modeliem $i sastavdala var nebiit).

Darba uzsaksana

Montaza un elektriskie savienojumi

YN

B Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms Sis procediras veikSanas parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta un
kontaktdakSa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaro$anas tikla, kam nullvads ir zeméts.

Y

Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma (Fig. 5).

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Fig. 3,1.

Uz $o aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
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).

(D 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. 3,4..

» Padeves kontaktdakSa. MetinaSanas ierices tehniskaja plaksnité ir uzradita “|1 eff’
iedarbiga 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 spéjai, Fig. 3,2. Uz metinasanas ierices
ir pievienota 16A kontaktdaksa; ir japarliecinas, ka “I1 eff’ iedarbiga strava, kas ir
nepiecieSama Jums vélamai lieto$anai, ir piemérota 16A kontaktdak$as spéjai un
sistémas aizkavétam droSinatajam, Fig. 3,2.

Metinasanas kédes sagatavoSana MMA
» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik
tuvu vien iespéjams metinasanas punktam.
» Kabeli ar elektroda turétaja spaili** pievienojiet metinaSanas iekartai, un spailé ielieciet
elektrodu. Skat razotaja instrukcijas par pievienoSanu un metina$anas stravu.
® MetinaSanas iekartas, kuras padod I1dzstravu, lielaka dala elektrodu tiek pievienota
pie pozitiva savienojuma, un tikai dazus elektrodus (piemé&ram, ar rutila parklajumu)
pieslédz pie negativa savienojuma.

Metinasanas kédes sagatavos$ana TIG
» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik
tuvu vien iespéjams metinasanas punktam.

» TIG degla** baroSanas savienotaju pievienojiet pie metinasanas iekartas negativa
savienojuma, un spailés ielieciet elektrodu.
» Pievienojiet degla vadibas savienotaju savienotdjam “R” uz priek$&ja panela.

» Pievienojiet TIG degla gazes $lateni gazes veidgabalam “P” uz priek$éja panela.

MetinaSanas kabela ieteicamie Skérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paradtti Fig. 3,3.



B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinasanas
vietas. Lai izvairttos no nokriSanas vai sabojaSanas riska, izmantojiet metinaSanas
iekartas atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Fig. 6.

@ Atkartoti neuzpildamie cilindri ir aprikoti ar membranu, kura tiek parrauta uzskrivéjot
cilindram spiediena reduktoru.
** (Daziem modeliem $1 sastavdala var nebut).

Metinasanas process: kontroliericu un signalu apraksts

Kad metinasanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo reguléSanu.

> lestatiet metinasanas rezZimu, nospiezot pogas “E”. Lai informétu par izvélétam opcijam,
pie attiecigiem simboliem iedegas gaismas diodes.

> lzvélieties atseviskus metinaSanas parametrus, spiezot pogas “F”. Uz metinaSanas
parametru, kas paslaik tiek modificéts, norada ar gaismas diodi, kas iedegas pie
attieciga simbola un ta vértiba paradas displeja. Pagriezot rokturi “G” var izmaintt
parametra vértibu.

@ Metina$anas parametru mérvienibas un regulé$anas diapazoni ir noraditi Tab.1.

D) Poga Stand By / ON (GaidiSanas rezims / leslégSana)
Nospiediet to, lai ieslégtu aparatu vai, lai parslégtu to “Stand By” (gaidiSanas) rezZima.
Kameér aparats ir pieslégts tiklam “Stand By” reZzima, displeja mirgo sarkanais punkts.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektors

Nospiediet to, lai izvélétos vEélamo metinaSnas procesu:

» MMA: metinaSana ar parklato elektrodu.

» TIG LIFT:TIG metinaSana ar LIFT loka aizdegSanu.

» TIG HF: TIG metinaSana ar augstfrekvences loka aizdeg$anu

@ Lai ar parklato elektrodu uz3kiltu metinaSanas loku, paberzgjiet to pret metinamo detalu;

kad loks ir izveidojies, stabili turiet to attaluma, kas vienads ar elektroda diametru, un
apmeéram 20-30 gradu lenki metinasanas virziena. Fig. 4

@ Lai aizdegtu metinaSanas loku ar TIG degli TIG LIFT rezima, parliecinieties, ka
gazes aizsargvarsts ir atvérts. Novietojiet elektrodu saskaré ar metinamo priekSmetu,
nospiediet degla méliti un paceliet elektroda galu no metinama priekSmeta.

@ Lai aizdegtu metinasanas loku TIG HF rezima, parliecinieties, ka gazes aizsargvarsts
ir atvérts. Turiet elektroda galu 5mm attaluma no metindma priekSmeta un nospiediet
degla méltti: loks aizdegsies, elektroda galam nepieskaroties metinamajam
priek§metam.

E2) Parslegs DC / AC /| AC EASY

» “DC”: Lidzstravas TIG metinaSana.

» “AC” Mainstravas TIG metinaSana. Frekvences “FREQUENCY (Hz)” un “BALANCE
(%)” reguléSana ir manuala.

» “AC EASY” Mainstravas TIG metinasana. Frekvences “FREQUENCY (Hz)” un
“BALANCE (%)” reguléSana ir automatiska un ta ir atkariga no iestatitajiem metinaSanas
parametriem.

@ Kameér aparats darbojas rezima “Easy”, gaismas diode pie metinaSanas parametriem

mirgo, lai zinotu, ka displeja attéloto vertibu aparats izvéléjas automatiski. Ja vértiba
tiek izmainita, gaismas diode sak degt nepartraukti.

E3) Parslegs TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (manuali): lai metinatu, nospiediet degla méliti un turiet to nospiestu; metinasana tiks
partraukta, tiklidz poga tiks atlaista.

> 4T (automatiski): lai saktu metinaSanu, nospiediet un atlaidiet degla méliti; metinasana
turpinasies tik ilgi, kamér mélite vélreiz netiks nospiesta un atlaista.

» “SPOT” TIG metinasana tiek automatiski partraukta péc iestatita laika.
E4) Parslegs PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Izmanto pulséjoSu metinaSanas stravu. Stravas vértiba mainas no
pamatstravas vértibas “I (Amp)” [1dz bazes stravas vértibai “(%) I”
Pulsacijas frekvences “PULSE (Hz)” un bazes stravas “(%) I” reguléSana ir manuala.

® MetinaSanas ilgums ar pamatstravu ir vienads ar metinasanas laiku ar bazes stravu.

» “EASY PULSE (TIG)” Izmanto puls&joSu metinaSanas stravu. Stravas vértiba mainas
no pamatstravas vértibas “l (Amp)” [1dz bazes stravas veértibai “(%) I”.
Pulsacijas frekvences “PULSE (Hz)” un bazes stravas “(%) I’ reguléSana ir automatiska
un ta ir atkariga no atlasttajiem metinasanas parametriem.

@ Kameér aparats darbojas reZzima “Easy”, gaismas diode pie metinaSanas parametriem
mirgo, lai zinotu, ka displeja attéloto vértibu aparats izvéléjas automatiski. Ja vértiba
tiek izmainita, gaismas diode sak degt nepartraukti.

> Divi limeni (TIG 4T): tiklidz izvéléta metinaSanas strava pacelas [1dz tas pilnajai vértibai

“I (Amp)”, viegls pieskariens degla mélitei samazinas metinasanas stravu “(%) I”; vél
viens atrs pieskariens atgriezis stravu pilna lfment “I (Amp)”. Lai partrauktu metinasanu,
mélite jatur nospiesta ilgak par 0,5 sek.

F) MMA metinasana: reguléjamie parametri
>
>

“l (Amp)” MetinaSanas stravas regulésana.

“ARC FORCE” Palielina metinasanas stravas intensitati, lai izvairitos no segta elektroda
pielipSanas pie metinamas detalas, kad loka spriegums kllst parak zems.

» “HOT START” Palielina metinaSanas stravas intensitati, lai atvieglotu segta elektroda
aizdedzinasanu.
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F) Tig metinasana: reguléjamie parametri

» “® mm” Volframa elektroda diametra izvéle. Atkariba no izvéléta diametra, aparats
nosaka metinaSanas stravas intervalu, ko var izmantot, nebojajot elektrodu.
Rezima “AC EASY” vai “EASY PULSE” aparats izvélas metinaSanas parametru
optimalas vértibas atbilstosi iestatitajam elektroda diametram un metinaSanas stravai.
Elektroda diametru var neiestatit (“NO”). Saja gadijuma metina8anas parametru
iestatijumi tiek noteikti tikai atkariba no metinasanas stravas.

» “PREGAS” Gazes priekSpadeves laika regulé$ana.

» “SLOPE-UP” Laika regulésana, kura metinaSanas strava mainas no sakumveértibas
(loka aizdedze) lidz pamatvértibai “I (Amp)”.

@ Metinasanas stravas sakumveértiba ir noteikta 50% lTmenT no pamatstravas veértibas.
>
>

“l (Amp)”: MetinaSanas stravas pamatvértibas regulésana.

“(%) I”: Rezima “PULSE” un “BILEVEL 4T” Regulé metinaSanas bazes stravu, kas
izteikta ka metinaSanas pamatstravas procentuala vértiba.

> “SLOPE-DOWN?” Laiks, kura péc degla pogas nospieSanas, metindSanas strava mainas
no pamatvértibas Iidz beigu vértibai (metina$anas beigas).

(D Metinasanas stravas beigu vértiba ir noteikta 20% Iiment no pamatstravas vértibas.
» “POST-GAS” Gazes papildu padeves laika regulé$ana. Pozicija “Aut” laiku automatiski
iestata aparats no 5 I1dz 20 sekundém, atkariba no metinaSanas pamatstravas un no
metinasanas ilguma.

v

“T (SPOT)” Rezima “SPOT” |auj maintt punktmetinaSanas ilgumu.

A\

“PULSE (Hz)” Rezima “TIG PULSE” |auj mainTt pulsacijas frekvenci. MetinaSanas laiks
ar pamatstravu ir vienads ar metinaSanas laiku ar bazes stravu.

“BALANCE (%)” Mainstravas metinaSanas rezima “TIG AC” |auj regulét attiecTbu starp
pozitivo pusvilna ilgumu un negativo pusvilna ilgumu.

Kamer “balance” ir iestatits uz 50%, pozitiva pusvilna ilgums ir vienads ar negativa
pusvilna ilgumu.

Zemakas “balance” vértibas nodrosina lielaku loka penetraciju un mazaku elektroda
nodilumu.

Augstakas “balance” vértibas nodrosina lieldku detalas tiribu, bet paaugstinatu elektroda
nodilumu.

“FREQUENCY (Hz)” Mainstravas metinaSanas rezima “TIG AC” |auj regulét
metinaSanas stravas frekvenci.

Zemakas veértibas nodroSina plataku loku. Augstakas vértibas nodroSina Sauraku loku.
L) Attalinatas (pedala) vadibas savienojuma gaismas
indikators

Ta izgaismojas, kad izvéles attalinata vadiba (pedalisl) tieka pievienota iekartai.

M) Termala partraucéja signals

ledegta bridindjuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes noradrttais noslodzes cikls “X” ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu, pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu, un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metina$anas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas limeni.

Aparata atiestatiSana

Kamér masina ir ieslégta, nospiediet pogu “Stand By” un turiet to 3 sekundes: visiem
parametriem tiek iestatiti ripnicas vértibas. Saglabatas programmas netiek izdzéstas.

(D Remote (pedalis) vadiba nav pievienots.

H) Programmu saglabasana

Var saglabat reZima iestatijumus un aparata parametrus, lai tos varétu izmantot art
nakotné. Var saglabat I1dz 9 programmam.

\4

» SAVE: Saglaba izvéléto metinasanas reZimu un iestatitos parametrus.
Nospiediet pogu “SAVE” un turiet to 3 sekundes un izvélieties ar rokturi “G” programmas
numuru. Veélreiz nospiediet pogu “SAVE” un turiet to 3 sekundes: zinojums “YES”
apstiprina, ka programma ir saglabata.
Displeja mirgo, ja saglabasanai izvélétais programmas numurs jau satur programmu.
Izvélieties citu numuru vai apstipriniet izvéli, ja vélaties parrakstit iepriek$&jo programmu.

\

RECALL: MetinaSanas programmas izsaukSana.

Nospiediet pogu “RECALL” un turiet to 3 sekundes un izvélieties ar rokturi “G”
programmas numuru. Vélreiz nospiediet pogu “RECALL” un turiet to 3 sekundes:
zinojums “YES” apstiprina, ka programma ir ieladéta.

Apkope

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdak$u no stravas
kontaktligzdas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai _kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmantoSanas. (Piemérot noteikumu EN
60974-4).

+ 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 tiriSanas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

Razotaja garantija Pag. 71.
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Instrukcijy vadovas

A\

Prie§ pradédami naudoti Sig masina, 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 bati susipazines su naudojimu ir pavojais. susijusiais su lankinio suvirinimo
rocesais / pjovimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimin
atsitikimy proceddromis.

ISsamig informacija galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio

montavimas”: :EN60974-9.

/N

W sitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros biklés.

B Masing iSjunkite ir iStraukite kiStukg i$ maitinimo laido prie$ sujungdami virinimo laidus,
irengdami nepertraukiama 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

n

B Pries jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad masina yra iSjungta.

B Masing i$junkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.

B 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
izoliuojancius kilimélius.

B Masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite masinos lietuje ar tiesioginiuose
saulés spinduliuose.

m Sig masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir tinkamai

sumontuoti.

AQ)

B Virinimo (Pjovimo) garus paSalinkite natralaus védinimo badu arba naudodami gary
siurbtuva. Virinimo (Pjovimo) gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis
metodas, priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmés.

B Nevirinkite (Nepjaukite) medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar,
kurios buvo netoli Siy medziagy.

AV NOTE [T T RS

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidzZiu 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 riby, 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), bdtina naudoti atitinkamas
individualios saugos priemones Fig. 3.

VAN

B 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 neparuosé.

B Uzbaige pjovimo darbus, pa$alinkite elektrodg i$ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite,
kad elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jZeminimu,
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.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu igskirtinai profesionaliam
naudojimui pramoningje 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
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lipnia juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiing.

B Prijunkite maseés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar¢iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kdino.

B Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite $alia, atsisédes
ar atsirémes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatura

Si aparatira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikima
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

Q
|§| Virinimas (Pjovimas) pavojingomis sglygomis
B Jei jums reikia dirbti pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas,
Salia esancios degios ir sprogios medziagos), prieS pradedant darba, situacijg turi
jvertinti jgaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese blty apmokyti asmenys, kurie
galéty padéti nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas
7.10; A.8; A.10 EN 60974-9 techninése specifikacijose.
Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.
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
aprasSytas 7.9 EN 60974-9 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, iStirpinti uzsalusius vandens
vamzdzius.

Pastatykite virinimo masing ant ploks¢io stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo (pjovimo) ZieZirbos.

Masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesng sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jzemintas
laidininkas.

Neuzblokuokite masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos konteineriuose
ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

Nenaudokite masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezZies droZliy),
surus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines dalis
ir elektros izoliacijg.

Aplinkos salygos (EN 60974-1)

W Suvirinimo aparatg naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos sglygoms:

B Aplinkos temperatira turi bati nuo -10°C iki 40°C;

B Santykiné oro drégmé < 50%, esant 40°C temperatarai;

B Santykiné oro drégmé < 90%, esant 20°C temperatarai;

B Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, rigs¢iy, dujy ar ésdinanéiy medziagy ir pan.

Sandéliavimas
B Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.
B Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmeés, purvo ir korozijos.

Salinimas

B Pasibaigus suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis
buitinémis atliekomis. Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinimag
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

Sj virinimo masina — tai srovés generatorius su degikliu, sukelianéiu lankg salyéio metu,
skirtas rankiniam lankiniam suvirinimui, naudojant LIFT ARC arba HF.Sioje virinimo
masinoje naudojama “INVERTER” technologija.

Kuriama srové yra nuolatiné arba kintamg .

Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintancio pobudzio.

Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskirianciomis tik kai
kuriais poZymiais. AtpaZinkite savo modelj Fig. 1.

Pagrindinés dalys Fig. 1

A)  Maitinimo laidas.

B)  Nuotolinio valdymo jungiklis (pedalas).

C) Dujy zarnos sujungimas.

D) STANDBY/ON (BUDEJIMO / JJUNGIMO) mygtukas.

E)  Mygtukai suvirinimo rezimui parinkti.

F)  Mygtukai suvirinimo parametrams parinkti.

G) Reguliatorius suvirinimo parametrams parinkti.

H)  Mygtukai, skirti suvirinimo programy i§saugojimui.

L)  Prijungto nuotolinio valdymo pulto (pedalo) indikatorius.
M)  Terminio saugiklio signalas.

O) Jungtys suvirinimo laidams / Litavimo lempos sujungimas.
P)  Dujy degiklio jungtis.

R)  Degiklio valdymo jungtis.



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: MMA suvirinimas; D2: TIG suvirinimas.

E)  Kuriamos srovés simbolis: kintama srové / nuolatiné

F)  Jeinancio galingumo reikalavimai:

17 kintama vienfazé jtampa; daznis.

Apsaugos nuo kietujy ir skystujy 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, iSreikStas % 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. 3
Saugos simboliai: Zitrékite saugumo jspéjimus.

- TIG Litavimo lempos** techniniai duomenys Fig. 2,1
** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebiiti).

Pradzia

Montavimas ir elektros sujungimai

/N

B Prijungti prie maitinimo Saltinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie$ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jzemintas.

B Aparatas turi bati prijungtas i$skirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje (Fig. 5).

\4

Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam sroveés tiekimui.
(I2max) Fig. 3,1.

@ Sios aparatiiros 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).

@ Norint, kad baty atitikta rekvizitams, iSvardintiems normose EN61000-3-11 (Fliker),
patariama prijungti suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
yra mazesnis impedansas, nei Zmax= Fig. 3,4.

» Maitinimo kiStukas. Suvirinimo aparato techniniy duomeny lenteléje nurodyta

suvartojama efektyvi elektros srové |1 eff, kai aparatas veikia didZiausia galia. Jjunkite
i suvirinimo aparatg tinkamos galios standartizuotg kiStukg (2P+ T/ 1Ph), pritaikyta tiekti
didzZiausig galig. Fig. 3,2. Jei prie suvirinimo aparo prijungtas 16 A kiStukas, sitikinkite,
kad efektyvios elektros srovés verté ,|1 eff*, reikalinga aparatui naudoti, yra pritaikyta
16 A kir§tuko galiai ir uzdelsimo lydZiajam saugikliui. Fig. 3,2.

Virinimo 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
i gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés

Tiesioginés sroveés virinimo masinose didzZioji dalis elektrody yra jungiami prie teigiamo
gnybto ir tik kai kurie elektrodai (pvz.: rutilu dengti elektrodai) jungiami prie neigiamo.
Virinimo grandinés paruosimas TIG
» Prijunkite jzemintg 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.
» Prijunkite degiklio valdymo jungtj prie lizdo “R”.
» Prijunkite TIG degiklio dujy vamzdj prie dujy jungties ,,P*, esancios priekiniame skydelyje.
@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mmz2), pagrjstos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 maks.), yra parodytos Fig. 3,3.

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite
virinimo masinos atramg arba bet kokig fiksuojancig detale, kad iSvengtumét prietaiso
apvirtimo ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Fig. 6.
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@ Cilindrai, kuriy negalima pakartotinai pripildyti, turi kaistinj voztuva, kuris automatiskai
atsidaro ant cilindro prisukus slégio reduktoriy.

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebdti).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite atlikite reikiamus reguliavimus.
» Nustato suvirinimo rezimg paspaudus mygtukus “E”. Parinktos opcijos yra pazymimos
jvairiy simboliy led ap$vietimu.
» Parenka atskirus suvirinimo parametrus paspaudus mygtukus “F”. Suvirinimo parametras
redagavimo fazéje pazymimas led ap8viestu simboliu ir jo reikSmé rodoma ,ekrane®.
Sukant rankenéle “G” galite pakeisti parametro reikSme.

@ Parametry matavimo vienetas ir suvirinimo parametry koregavimo mastas rodomi
Tab.1.

D) Mygtukas Stand By / ON

Paspauskite norédami jjungti masing arba jjungti padétj “Stand By”.
Kai aparatas yra prijungtas prie tinklo rezime “Stand By”, ,ekrane” mirksi raudonas taskas.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF Reguliatorius

Pasirinkite suvirinimo proceso tipa, kurj norite naudoti:
» MMA: virinimas padengtu elektrodu.

» TIG LIFT: suvirinimas TIG naudojant LIFT ARC

» TIG HF: suvirinimas TIG naudojant aukstg daznj

(D 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. Fig. 4

@ To strike the welding arc with the TIG torch in TIG LIFT mode, make sure that the
protection gas valve is open. Keep the electrode in contact with the workpiece, press
the torch trigger and lift the tip of the electrode from the workpiece.

@ Norédami sukelti suvirinimo lankg TIG degikliu naudodami TIG HF, atidarykite
apsauginiy dujy voztuva.Laikykite elektrodo galg mazdaug 5 mm atstumu nuo
detalés, kurig norite virinti, ir paspauskite mygtuka; lankas jsijungs net nepalietus
detalés elektrodu.

E2) Jungiklis DC / AC / AC EASY

» “DC”: TIG Suvirinimas pastove srove.

» “AC” TIG Suvirinimas kintama srove. Dazniy reguliavimas “FREQUENCY (Hz)” ir
“BALANCE (%)” yra reguliuojamas rankiniu badu.

» “AC EASY” TIG Suvirinimas kintama srove.
Dazniy reguliavimas “FREQUENCY (Hz)” ir “BALANCE (%)” yra automatinis,
priklausomai nuo suvirinimo parametry parinkties.

@ Kada masina yra rezime “Easy”, led ap$vietimas suvirinimo parametry pasonéje mirksi
rodant, kad reikSmé rodoma ,ekrane"” atitinka masinos automatiskai parinktai reikSmei.
Pakeitus verte, led tampa uZfiksuotas.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT Reguliatorius

» 2T (arba rankinis), -SvieCia lemputé G1-: virinama, kol degiklio mygtukas laikomas
nuspaustas.

» 4T (arba automatinis), -Svie€ia lemputé G2-: nuspauskite ir atleiskite mygtuka, kad
prasidéty suvirinimas; suvirinimas tesiamas, kol mygtukas nebus i$ naujo nuspaustas
ir atleistas.

» “SPOT” TIG suvirinimas baigiasi automatiSkai pasibaigus nustatytam laikui.
E4) Jungiklis PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Suvirinimo srové yra pulsuojanti.
Kinta pagrindiné srové “I (Amp)” ir baziné srové “(%) I”
Pulsacijos daznio koregavimas “PULSE (Hz)” ir bazinés srovés “(%) I’ yra reguliuojamas
rankiniu badu.

@ Suvirinimo laiko trukmé su pagrindine srove yra vienoda suvirinimo laiko trukmei su
bazine srove.

» “EASY PULSE (TIG)” Suvirinimo srové yra pulsuojanti.
Kinta pagrindiné srové “I (Amp)” ir baziné srové “(%) I”
Pulsacijos daznio koregavimas “PULSE (Hz)” ir bazinés srovés “(%) I” yra reguliuojamas
automatiskai, priklausomai nuo suvirinimo parametry parinkties.

(D Kada masina yra rezime “Easy”, led apS$vietimas suvirinimo parametry pasonéje mirksi
rodant, kad reik§mé rodoma ,ekrane* atitinka masinos automatiskai parinktai reikSmei.
Pakeitus verte, led tampa uZfiksuotas.

» Dvigubas lygmuo (TIG 4T): pasiekus nustatyta srovés lygj “I (Amp)”, trumpai
spusteléjus degiklio mygtukg srové sumazinama iki “(%) I”’. nustatytos reikSmés; trumpai
spusteléjus dar kartg sroveé padidéja iki ankstesnés didZiausios nustatytos reikSmeés “I
(Amp)”. Norint nutraukti suvirinima, reikia Svelniai paspausti ir palaikyti mygtuka ilgiau
kaip 0,5 sek.

F) Suvirinimas MMA: reguliuojami parametrai

» “I (Amp)” Suvirinimo srovés reguliavimas.
» “ARC FORCE” (led slope up) Padidina intensyvuma suvirinimo srovés tam, kad uzkirsti
kelig padengto elektrodo sukibimui su ruoSiniu, kai lanko jtampa tampa per maza.

» “HOT START” (led 1%) Didinti intensyvumag suvirinimo srovés tam, kad palengvinti
padengto elektrodo uzdegima.

F) Suvirinimo Tig: reguliuojami parametrai

» “@® mm” Volframo elektrody skersmens parinkimas.
Atsizvelgiant j pasirinktg skersmenj, masina nustato suvirinimo srovés diapazona, kurj
galite naudoti nepazeidus elektrodo.
ReZimuose “AC EASY” arba “EASY PULSE” masina parenka optimalios vertés



suvirinimo parametrus atsizvelgiant j elektrodo skersmenj ir pazyméta suvirinimo srove.
Galima nenustatyti elektrodo skersmenj (“NO”). Siuo atveju suvirinimo parametru
reguliavai bus apibréziami tiktai rySium su suvirinimo srove.

> “PREGAS” Reguliavimas laiko pre-gas.

» “SLOPE-UP” Reguliavimas laiko per kurj suvirinimo srové persikelia nuo pradinés vertés

(lanko uzdegimas) iki pagrindinés vertés “l (Amp)”.
® Pradiné verté suvirinimo srovés yra numatyta kaip 50 % pagrindinés srovés vertés.
> “I (Amp)”: Reguliavimas pagrindinés suvirinimo srovés.
“(%) I”: Rezimuose “PULSE” ir “BILEVEL 4T” reguliuoja bazine suvirinimo srove,
iSreikSta procentais nuo pagrindinés suvirinimo srovés.
“SLOPE-DOWN?” laikas su kurio, paleidus mygtukg, suvirinimo srové persikelia nuo
pradinés vertés iki galutinés vertés (suvirinimo pabaiga).
@ Galutiné verté suvirinimo srovés yra nustatyta kaip 20 % pagrindinés srovés.
» “POST-GAS” Reguliavimas laiko POST-GAS. Padétyje “Aut” laikas nustatomas
automatiSkai masinos tarp 5 ir 20 sekundziy, priklausomai nuo pagrindinés suvirinimo
sroveés ir suvirinimo trukmes.
“T (SPOT)” rezime “SPOT" keicia suvirinimo tasko trukme.
“PULSE (Hz)” rezime “TIG PULSE” keicia impulsy daznj. Suvirinimo laikas pagrindine
srove yra vienodas laikui suvirinimo laikui pagrindine srove.

>

>

v

v

“BALANCE (%)” suvirinimo rezime “TIG AC” kintama srove, keicia santyk tarp trukmés
teigiamos pusés bangos ir neigiamos pusés bangos.

Su “balance” nustatyta iki 50 proc., teigiamos pusés bangos trukmé yra vienoda
neigiamos pusés bangos trukmei.

Mazos “balance” vertés leidzia didesnj lanko skverbimasi ir mazg elektrodo dévéjima.
Aukstos “balance” vertés leidzia didesne ruo$inio Svara, bet mazesnj elektrodo dilima.

\%

“FREQUENCY (Hz)” suvirinimo rezime “TIG AC” kintama srove, kei¢ia suvirinimo
srovés daznj.

MazZos vertés leidZia labiau iSplatintg lanka. Aukstos vertés leidZia labiau koncentruotg
lanka.

L) Prijungto nuotolinio valdymo pulto (pedalo) indikatorius

Sviegia, kai suvirinimo aparatas yra prijungtas prie nuotolinio valdymo jtaiso (arba pedalo),
irengiamo papildomai.

M) 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 keleta minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virSija normaly darbo lyg;.

Masinos “Reset” funkcija

Su jjungta masina paspauskite mygtukg “Stand By” 3 sekundes: gri$ visy parametry
gamintojo numatytieji nustatymai. JraSytos programos néra istrinamos.

@ Nuotolinio valdymo pultas neprijungtas (pedalas).
H) Programy jraSymas

Yra galima jradyti parametrus rezimy ir parametrus nustatytus masinoje naudojimui
ateityje. Galimos jrasyti programos yra 9.

» SAVE: Jraso pasirinktus suvirinimo procesg ir nustatytus parametrus.
Paspauskite mygtuka “SAVE” 3 sekundés ir pasirinkite su davikliy “G” programos numer;.
Paspauskite vél mygtuka “SAVE” 3 sekundés, Zinuté “YES” patvirtina jvykusj iSsaugojima.
,Ekranas“ mirksi jei numeris N° pazymétas programos jraSymui jau turi kitg programa.
Pasirinkti numerj skirtinga, arba patvirtinti pasirinkima, jei norite perradyti ankstesne
programa.

» RECALL: I$kviecia suvirinimo programa.
Paspauskite mygtukg “RECALL” 3 sekundés ir pasirinkite su davikliy “G” programos
numerj. Paspauskite vél mygtukg “RECALL” 3 sekundés, zZinuté “YES” patvirtina
ivykusg iSkvietima.

VAN

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo lizdo prie§ atlikdami techninj
aptarnavima.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodi§kai priklausomai nuo naudojimo. (Taikyti taisykle EN 60974-4)

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir paSalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta Sepetélj ir
atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.

Gamintojo garantija Pag. 71.

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 sig, czy maszyna zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob
w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
poinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego / ciecia tukowego oraz o
odpowiednim zastosowaniu srodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.
Szczegotowe informacje mozesz znalezé 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 wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtgczeniem przewodow
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 witozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij si¢ czy maszyna jest wytgczona.
Wytacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.
Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedgcych pod napigciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czgsci do ciecia i
ewentualnych dostepnych czesci metalowych podiaczonych 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 pomocg
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 spawa¢ (cig¢) materiatéw, ktére byly czyszczone rozpuszczalnikami
chlorowanymi ani w poblizu takich substanciji.

MAA LN@O@Q 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 sie
przedostawac sie przez nig promieniowanie.

Nakfada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporng, chronigca skore przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk cigcia i przez iskry (EN11611; EN 12477). Nie uzywac odziezy
otluszczonej lub ttustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu
zapewnienia bezpieczenstwa os6b znajdujgcych sie w poblizu.

Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czgs$ci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, przecietych czesci.

Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowaé¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej Fig. 3

/AN AN

B Iskry spawania (iskry pochodzace z ciecia) powodowa¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary fatwo palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikow, butli, zbiornikéw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obrdbki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operaciji ciecia usungc elektrode z zacisku uchwytu elektrody. Upewnié
sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie dotyka
obwoddéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowacé przegrzanie lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie si¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie srodki ostroznosci w stosunku do os6b
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostgpu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne musza skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w Srodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W $rodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych warto$ci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkéw ekspozycji na dziatanie



pdl elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czgsci 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 samoprzylepna.

m Nigdy nie owijaj przewoddw spawania wokot ciata.

B Podtgcz przewod masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

® Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutdéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowa¢ w poblizu

spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac sie o nig. Minimalna odlegtos¢: Fig.
7 Da =cm 50; Db = cm.20

Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen poditgczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

Q
|§| Spawanie (Ciecie) w warunkach ryzyka
B Jezeli musisz pracowa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$é, w obecnos$ci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sig, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 7.10; A.8; A.10 specyfikacji technicznej EN
60974-9.
Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podioga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.
Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilo§¢ maszyn, napiecia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie 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 przykiad do
rozmrazania rur sieci wodne;j.

Ustaw maszyny na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie nie moze
dopuszczac, aby iskry spadaty na nig.

Nie podnosi¢ maszyny. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.
Uzywaj przedtuzacza 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.

Nie blokuj wlotéw powietrza maszyny. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

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 Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:

B Temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomigdzy -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, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

Magazynowanie

B Temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomigdzy -20°C i 55°C.

B Stosowa¢ zawsze odpowiednie srodki umozliwiajgce zabezpieczenie urzadzenia przed
wilgocig, brudem i korozja.

Utylizacja

B Nie wyrzucac¢ spawarki razem ze zwyktymi odpadami domowymi po zakofczeniu okresu
eksploatacji. Obowigzkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzagdzenia elektrycznego w
punktach gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych
lub skontaktowanie sie ze sklepem, w ktdérym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wytgcznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

Opis spawarki

Spawarka jest zrodlem pradu do recznego spawania tukowego z elektrodami
powleczonymi MMA i TIG z palnikiem LIFT ARC lub z HF.

Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.
Dostarczany prad — staty lub przemienny.

Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.

Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktére réznig sie miedzy sobg pod
kilkoma wzgledami. Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Fig. 1.

Gtowne organy Fig. 1

A)  Kabel zasilajgcy.

B)  tacznik do zdalnego sterowania (pedat)

C) Wejscie gazu bezpieczenstwa.

D)  Wylacznik STANDBY/ON.

E)  Przyciski przeznaczone do wyboru trybu spawania.

F)  Przyciski przeznaczone do wyboru parametréw spawania.
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G) Pokretto do regulacji parametréw spawania.

H)  Przyciski do zapisywania programéw spawania.

L)  Lampka sygnalizacyjna zdalnego sterowania (pedat) podtgczona.

M) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje wytacznika termicznego.
0O) Podtaczenia kabli spawalniczych / Przylacze palnika.

P)  Zigczka gazu palnika.

R)  tacznik sterowan palnika.

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje si¢ na spawarce. Fig. 2 jest przyktadem tabliczki
Znamionowe;j.

A) Nazwa i adres producenta.
B)  Norma europejska odnos$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D)  Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: Spawanie MMA; D2: Spawanie TIG.
E) Symbol dostarczanego pradu: przemienny / staty.
F)  Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwo$¢
3™ napigcie przemienne tréjfazowe; czestotliwos¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi.
H)  Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
1) Osiggi obwodu spawania.
U0V  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min.
pracy i 4 min. przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napigcia tuku.
J)  Dane odnoszace sie do linii zasilania.
U1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%).
11 eff Prad skuteczny pochtaniany.
11 max Maksymalny prad pochtaniany.
K)  Nrfabryczny.
L) Ciezar. Fig. 3
M)  Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnos$nie bezpieczenstwa.

- Dane techniczne TIG palnika** Fig. 2,1
** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Rozruch

Montaz i podtagczenie elektryczne

YN

B Podtgczenia elektryczne musza by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odtgczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtgczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podigczone do instalacji uziemiajgce;.

Urzadzenie moze byc¢ podtgczone tylko i wytgcznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajgcy.

Montaz osobnych czesci zawartych w opakowaniu (Fig. 5).

Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢é odpowiadajgce tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Fig. 3,1.

® 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¢ sig¢ administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).
(D Aby spetni¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Fliker) zaleca sie podtgczy¢ spawarke do
punktéw interfejsowych sieci zasilania o impedancji mniejszej, niz Zmax = Fig. 3,4.
» Wtyczka zasilajgca. Na tabliczce technicznej spawarki wskazany jest skuteczny
pobrany prad “I1 eff” kiedy zostaje wykorzystany przy maksymalnej mocy. Przytacza do
spawarki standardowg wtyczke (2P+ T na 1Ph) o no$nosci odpowiedniej do przekazania
maksymalnej mocy Fig. 3,2. Jesli do spawarki jest podtaczona wtyczka o 16A upewnij sie,
aby skuteczny prad “I1 eff”. potrzebny do uzycia, jakie chcesz wykona¢ byt odpowiedni
do nosnosci wtyczki o 16A i do opdznionego bezpiecznika urzagdzenia Fig. 3,2.

Przygotowanie obwodu spawania MMA
» Podtgcz 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 odnos$nie podtgczenia i prgdu
spawania.

(D W spawarkach pracujgcych z prgdem statym wiekszo$¢ elektrod podtgcza sie do
przytacza dodatniego, a tylko niektére elektrody (takie jak np. otulone rutylem) podtacza
sie do przytgcza ujemnego.

Przygotowanie obwodu spawania TIG
» Podtgcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtgcz przytgcze mocy palnika TIG** do przytgcza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode.

» Podtacz tacznik sterowan palnika do gniazda ,,R”.
» Podtacz przewod gazu palnika TIG do przytacza gazu “P” na frontowym panelu.



@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Fig. 3,3.

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczefnstwa 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 odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Fig. 6.

@ Butle nie podlegajgce ponownemu tadowaniu sg wyposazone w zawor iglicowy, ktéry
otwiera sie automatycznie w momencie wkrecania reduktora cisnienia na butli.

** (Ten komponent moze nie wystepowacé w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtacz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne

ustawienia.

» Ustawi¢ tryb spawania przez nacis$niecie przyciskéow “E”. Wybrane opcje sg
sygnalizowane przez diody zapalajgce sie obok réznych symboli.

» Ustawi¢ poszczegdine parametry spawania przez nacisniecie przyciskdw “F”. Parametr
spawania w fazie zmiany jest wskazywany przez zapalenie sie diody obok jego ikony,
a warto$¢ parametru jest widoczna na “wyswietlaczu”. Obracajgc pokretto “G” mozna
zmienia¢ warto$¢ parametru.

@ Jednostka miary i zakres regulacji sg wskazane w Tab.1.

D) Przycisk Stand By / ON

Nacisniecie przycisku powoduje wigczenie maszyny lub ustawienie jej w trybie “Stand
By".

Gdy maszyna jest podtgczona do sieci w trybie “Stand By” na “wyswietlaczu” miga
czerwona dioda.

E1) Selektor MMA, TIG LIFT, TIG HF

Wybierz proces spawania, ktéry ma by¢ wykorzystany:

» MMA: spawanie przy uzyciu elektrody otulone;j.

» TIG LIFT: spawanie TIG z zaptonem LIFT ARC

» TIG HF: spawanie TIG z zaptonem o wysokiej czestotliwosci.

@ Aby zainicjowac tuk spawalniczy przy uzyciu elektrody otulonej, przyt6z elektrode do
elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sie fuku odsun jg i utrzymuj w odlegtosci
rownej srednicy elektrody i pod katem ok. 20 - 30 stopni w kierunku, w ktérym
wykonujesz spawanie. Fig. 4

@ W celu wzniecenia tuku spawania z palnikiem TIG w trybie TIG LIFT, upewni¢ sie czy
kurek gazu jest otwarty. Przytozy¢ elektrode do elementu przeznaczonego do spawania,
nacisna¢ przycisk i podnies¢ koncéwke elektrody z elementu.

@ W celu wzniecenia tuku spawania z palnikiem TIG w trybie TIG HF, upewni¢ sie czy
kurek gazu jest otwarty. Ustawi¢ koncowke elektrody w odlegtosci okoto 5 mm od
elementu przeznaczonego do spawania i nacisng¢ przycisk: fuk zostanie wzniecony
bez koniecznosci dotykania elementu elektroda.

E2) Przetacznik DC / AC / AC EASY

» “DC”: Spawanie metodg TIG z zastosowaniem pradu statego.

» “AC” Spawanie metodg TIG z zastosowaniem pradu zmiennego. Regulacja
czestotliwosci “FREQUENCY (Hz)” i balansu “BALANCE (%)” odbywa sig recznie.

» “AC EASY” Spawanie metodg TIG z zastosowaniem pradu zmiennego. Regulacja
czestotliwosci “FREQUENCY (Hz)” i balansu “BALANCE (%)” jest automatyczna, w
zaleznosci od ustawionych parametréw spawania.

® Gdy maszyna funkcjonuje w trybie “Easy”, dioda znajdujaca sie obok parametrow
spawania miga, co oznacza, ze warto$¢ widoczna na “wyswietlaczu” odpowiada
wartosci wybranej automatycznie przez maszyne. W przypadku zmiany tej wartosci
dioda zaczyna $wieci¢ statym $wiattem.

E3) Selektor TIG 2T / TIG 4T

» 2T (lub reczny), -DIODA G1 zapalona-: spawa sie do momentu az przycisk palnika
pozostaje przytrzymany wcisniety.

» 4T (lub automatyczny), -DIODA G2 zapalona-: naci$nij i zwolnij przycisk w celu
rozpoczecia spawania, spawanie trwa do momentu ponownego wcisniecia i zwolnienia
przycisku w celu przerwania spawania.

» “SPOT” Spawanie metodg TIG konczy sig automatycznie po uptywie ustawionego czasu.
E4) Przetacznik PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Prad spawania jest pulsacyjny.
Spawanie odbywa sie dzigki naprzemiennym dziataniu pradu gtéwnego “I (Amp)” i
pradu podstawowego “(%) I’
Regulacja czestotliwosci pulsacji “PULSE (Hz)” i pradu podstawowego “(%) I” jest
reczna.
@ Czas trwania spawania pragdem gtéwnym jest taki sam, jak czas spawania prgdem
podstawowym.

» “EASY PULSE (TIG)” Prad spawania jest pulsacyjny.

Spawanie odbywa sie dzieki naprzemiennym dziataniu pradu gtéwnego “l (Amp)” i
pradu podstawowego “(%) I”.

Regulacja czestotliwosci pulsacji “PULSE (Hz)” i prgdu podstawowego “(%) I” jest
automatyczna, w zaleznosci od ustawionych parametréw spawania.

@ Gdy maszyna funkcjonuje w trybie “Easy”, dioda znajdujgca sie obok parametréw
spawania miga, co oznacza, ze warto$¢ widoczna na “wyswietlaczu” odpowiada
wartosci wybranej automatycznie przez maszyne. W przypadku zmiany tej wartosci
dioda zaczyna $wieci¢ statym $wiattem.

» Bi-level (TIG 4T): po osiggnieciu ustawionego pradu “I (Amp)”, krétki nacisk na przycisk

palnika redukuje prad spawania “(%) I” ustawionej wartosci; z kolejnym lekkim naciskiem,
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prad powraca do petnej ustawionej wartosci “I (Amp)”. W celu zakonczenia spawania
nalezy przytrzymac wcisniety przycisk przez >0,5sek.

F) Spawanie MMA: parametry regulowane
>
>

“l (Amp)” Regulacja pragdu spawania.

“ARC FORCE” Zwigksza natezenie pradu spawania, by unikng¢ przywierania elektrody
otulonej do spawanego materiatu, gdy napiecie tuku staje sie zbyt niskie.

» “HOT START” Zwieksza natezenie pragdu spawania, by utatwi¢ zajarzenie tuku przy
zastosowaniu elektrody otulonej.

F) Spawanie TIG: parametry regulowane

» “@® mm” Wybor $rednicy elektrody wolframowej. W zalezno$ci od wybranej $rednicy
maszyna okresla przedziat pradu spawania, ktéry moze by¢ stosowany bez ryzyka
uszkodzenia elektrody.

W trybie “AC EASY” lub “EASY PULSE” maszyna wybiera samodzielnie parametry
spawania optymalne dla wybranej $rednicy elektrody i pradu spawania.

Mozna takze wstrzymac sie od wybrania $rednicy elektrody (“NO”).

W takim przypadku regulacja parametréw spawania bedzie opierata sie tylko na wartosci
pradu spawania.

» “PREGAS” Regulacja wyptywu gazu przed spawaniem.

» “SLOPE-UP” Regulacja czasu, w ktérym prad spawania o wartosci poczatkowej
(zajarzenie tuku) osigga warto$¢ gtéwna “I (Amp)”.
Warto$¢ poczatkowa pradu spawania wynosi 50 % wartosci pradu gtéwnego.
“l (Amp)”: Regulacja gtéwnego pradu spawania.
» “(%) I”: W trybie “PULSE” i “BILEVEL 4T” Reguluje prad spawania podstawowy,
wyrazony jako warto$¢ procentowa gtéwnego pradu spawania.

“SLOPE-DOWN?” Czas, po uptywie ktérego wartos¢ poczatkowa pragdu spawania po

zwolnieniu przycisku palnika zmienia sie w warto$¢ koncowg (koniec spawania).
Warto$¢ koncowa pradu spawania jest fabrycznie ustalona na 20% wartosci pradu
gtéwnego.

» “POST-GAS” Regulacja podawania gazu po zakonczeniu spawania.

W pozycji “Aut” czas jest ustawiany automatycznie przez maszyne w przedziale od 5

do 20 sekund, w zaleznosci od wartosci gtéwnego pradu spawania i od czasu trwania

spawania.

“T (SPOT)” W trybie “SPOT” zmienia czas trwania spawania punktowego.

v

“PULSE (Hz)” W trybie “TIG PULSE” zmienia czestotliwo$¢ pulsacji. Stosunek czasu
spawania do pradu gtéwnego jest jednakowy, jak stosunek czasu spawania do pradu
podstawowego.

“BALANCE (%)” W trybie spawania “TIG AC” prgdem zmiennym zmienia stosunek
pomiedzy trwaniem potfali dodatniej i potfali ujemnej.

Gdy warto$¢ balansu “balance” jest uregulowana na 50%, czas trwania potfali dodatniej
jest taki sam, jak czas trwania péffali ujemnej.

Niskie wartosci balansu “balance” umozliwiajg gtebsze przenikanie tuku oraz mate
zuzycie elektrody.

Wysokie wartosci balansu “balance” powoduje lepsze czyszczenie, lecz tez wigksze
zuzycie elektrody.

“FREQUENCY (Hz)” W trybie spawania “TIG AC” pragdem zmiennym zmienia sig¢
czestotliwos$¢ pragdu spawania.

Niskie wartosci pozwalajg na uzyskanie szerszego tuku. Wysokie warto$ci umozliwiajg
uzyskanie wezszego i skoncentrowanego tuku.

L) Lampka sygnalizacyjna zdalnego sterowania (pedat)
podtaczona
Zapala sie, gdy do spawarki jest podigczone zdalne sterowanie opcjonalne (lub pedat).

M) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje
wylacznika 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 ciggle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
0siggoéw od spawarki.

“Reset” maszyny

Przy wigczonej maszynie, nalezy nacisna¢ przycisk “Stand By” przez 3 sekundy -
spowoduje to przywrécenie wszystkim parametrom wartosci fabrycznych. Procedura nie
usuwa zapisanych programéw.

@ Zdalnego sterowania (pedat) nie podtgczona.
H) Zapisywanie programow

Uzytkownik ma mozliwo$¢ zapisania ustawien trybéw oraz parametréw ustawionych na
maszynie dla wykorzystania ich w przysztosci. Mozna zapisa¢ 9 programéw.

» SAVE: Zapisuje wybrany proces spawania i ustawione parametry.
Nacisng¢ przycisk “SAVE” przez 3 sekundy i wybra¢ enkoderem “G” Nr programu.
Nacisng¢ ponownie przycisk “SAVE” przez 3 sekundy: pojawi sie komunikat “YES”
potwierdzajgcy zapisanie programu.
Jesli wybrany Nr programu zawiera juz zapisany program, “wy$wietlacz “ zaczyna migac.
Nalezy wybra¢ inny Nr lub potwierdzi¢ wybdr, jesli zamierza sie nadpisa¢ istniejacy
program.

» RECALL: Wywotuje program spawania.
Nacisng¢ przycisk “RECALL” przez 3 sekundy i wybra¢ enkoderem “G” Nr programu.
Nacisng¢ ponownie przycisk “RECALL” przez 3 sekundy: pojawi sie¢ komunikat “YES”
potwierdzajgcy wywotanie programu.



Konserwacja

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki. (Zastosowac regute EN 60974-4).

« Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
migkkiej szczotki lub wtasciwych produktéw). « Sprawdz czy potgczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.
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Navod k obsluze

A\

PFed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svafovaci systémy MMA, TIG, MIG/MAG; systémy pro plazmové fezani, nize
oznacované jako ,stroje”, jsou uréeny pro priimyslové a profesionaini vyuziti.

Zajistéte, aby byl stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami nebo
odborniky a v souladu se zakony a predpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupl a rizik spojenych s obloukovym
svafovanim / plazmové fezani a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a
havarijnich postupu.

Podrobné informace naleznete v pfiru¢ce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: EN60974-9.

/N

B Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napdjeci kabel v pofadku.

B Pred pfipojenim svafovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou
jakychkoli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo
presouvanim svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet' na stroji) stroj vypnéte a odpojte
od elektrické sité.

Pfed zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se
od elektrody, fezaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych souéasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni ur€ené k tomuto uéelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte stroj pouze v suchém, vétraném prostredi. Nevystavujte svafovaci stroj desti
ani pfimému slune¢nimu zareni.

Pouzivejte stroj pouze tehdy, kdyZ jsou vSechny panely a ochranné kryty na svém misté
a fadné upevnény.

B Odvadéjte svarovaci vypary (vypary z fezani) pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci
systému pro odvod koufe. K vyhodnocovani limith expozice vuci svafovacim vyparim
(fezacim vypardm) je nutné pouzivat systematicky pfistup, zavisejici na jejich slozeni,
koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte (Nefezte) materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se
nachazely pobliz takovych latek.

ML @O@O 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 zagit propoustét zareni.

Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvafenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami (EN11611; EN 12477).
Nepouzivejte zamasténé obleceni, protoze by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych
zastén chranite lidi nachazejici se v okoli.

Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi soucastmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, Easti elektrod nebo Cerstvé rozfezané dily.

Pfi opracovavani kovu vznikaji jiskry a od$tépky. PouZivejte ochranné bryle s ochrannymi
bocnimi kryty.

Hlu€nost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svafovani hodnota denni
hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuije, je
povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostifedky Fig. 3.

VAN

Jiskry od svafovani mohou zpusobit pozar.

Nesvaftujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiald, plynt nebo vyparu.

Nesvaruijte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pfipravy.
Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
z&dna East elektrického obvodu Eelisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: ndhodny kontakt by mohl zplsobit prehfati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole
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Svarovaci proud vytvafi v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelt téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pfed vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni spliiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostfedi a pro profesionalni ucely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici opatfeni:
B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svarovaci kabely. UdrZujte oba svafovaci
kabely na stejné strané téla.

Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.
Nenamotavejte kabely kolem téla.

Pfipojte uzemniovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svarit.

PFi svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarecku. Minimalni vzdalenost: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Zafizeni tFidy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouZziti v primyslovém prostredi a pro profesionaini tcely.
V domacim prostfedi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektt, mize 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.

Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpe¢nostni plosinu.
Pokud by bylo nutné pouzit vice stroju na jeden dil nebo pokud by byly svafované
dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod nebo
na hoféacich prekrogit bezpe€nou hladinu. Zajistéte, aby podminky predem 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 G¢€elim, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

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.
Nezdvihejte stroj. Stroj neni vybaven Zadnym zdvihacim zafizenim.

Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.
Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napdjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.

Nezakryvejte vétraci otvory stroje. Neskladujte stroj v kontejnerech nebo policich, kde
neni dostate¢na ventilace.

Nepouzivejte 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 svafecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostfedi:

Teplota prostfedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

Relativni vihkost £ 50% pfi 40 °C;

Relativni vihkost £ 90% pii 20°C;

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 pred vihkosti, Spinou a korozi.

Likvidace

Tuto svarecku nelikvidujte po skonéeni jeji Zivotnosti spolu s béZznym 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).

Popis svarovaciho stroje

Stroj je generatorem proudu pro manualni obloukové svafovani kovi (MMA s potazenymi
elektrodami) a pro svarovani TIG s hofakem vhodnym pro zapaleni oblouku LIFT nebo
HF.

Svarovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Dodavany proud je stejnosmérny nebo stfidavy.

Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.

Tato prirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se li$i v nékterych svych
charakteristikach.

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se lisi v nékterych svych
charakteristikach.
Najdéte si svij model na Fig. 1.



Hlavni ¢éasti Fig. 1

A)  Napajeci kabel.

B)  Konektor pro dalkové ovladani (nozni pedal).

C) Pripojka plynové hadice.

D) Ptepina8 POHOTOVOSTNI REZIM/ZAPNUTO.

E) Tlagitka pro volbu rezimu svafovani

F)  Tlagitka pro volbu parametr(i svafovani

G) Otocny regulator k nastaveni parametrd svarovani
H) Tlagitka pro ukladani program( svafovani do paméti.
L)  Kontrolka zapojeni dalkového ovladani (nozniho pedalu).
M)  Signal tepelné pojistky.

O) Spojky pro svarovaci kabely / spojka hofaku.

P)  Spojka svarovaciho plynu pro horak

R)  Tripinova zasuvka pro hofak TIG.

Technické udaje

Ke svafovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na Fig. 2.

A) Nazev a adresa vyrobce.
B)  Evropska referen¢ni norma pro konstrukci a bezpeénost svafovaciho vybaveni
C)  Symbol vnitni struktury svarovaciho stroje.
D)  Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu: D1 Svafovani MMA; D2
svarovani TIG.
E)  Symbol dodavaného proudu: stfidavy / stejnosmérny
F)  Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence.
G) Urovefi ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami.
H) Symbol oznadujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju
1) Vykon svarovaciho 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 mize svarovaci stroj fungovat
a jak dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadfen v % na zékladé 10
minutového cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty
ochlazovani).
AV 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 Cislo.
L)  Hmotnost. Fig. 3
M)  Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy.

- Technicka data pro TIG horak* Fig. 2,1
** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Spusténi

Montaz a elektricka zapojeni

Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svarovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym®
vodic¢em.

Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Fig. 5.

Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu (I2max) Fig. 3,1.

@ Toto zafFizeni nespada do pozadavku normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo uzivatel
zkontrolovat, jestli mize dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na provozovatele
vefejné rozvodné sité).

@ Za ucelem splnéni pozadavk( normy EN61000-3-11 (Fliker) 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 Fig. 3,2. Pokud
je ke svarecce pripojena zastr¢ka 16A, ujistéte se, Ze je Cinny elektricky proud “I1 eff”
nezbytny pro predpokladané pouziti vhodny pro vykon zastréky 16A a pro zpozdénou
pojistku zafizeni Fig. 3,2.

Priprava svairovaciho obvodu MMA
» Pripojte zemnici vodi¢** ke svarovacimu 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.
@ U svarovacich strojii dodavajicich stejnosmérny proud je vétsina elektrod pfipojena ke
kladnému pélu a pouze nékteré elektrody (napfiklad potazené rutilem) jsou pfipojeny

k zapornému polu.
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Priprava svarovaciho obvodu TIG

» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu 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.

» Zapojte konektor ovladani hofaku do konektoru ,,R“ na pfednim panelu.
» Zapojte plynovou hadici hofaku TIG do plynové spojky ,,P* na pfednim panelu.

Doporuéené prifezy (mm2) svafovacich kabeld, zalozené na hodnoté maximalniho
privadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na Fig. 3,3.

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svafovani.
Pomoci podpéry svarovaciho stroje nebo jiné pevné soucéasti zajistéte, aby nemohla
spadnout nebo se néjak poskodit.

P¥i montazi postupujte podle pokynu na Fig. 6.

(D Lahve na jedno pouziti jsou vybaveny jehlovym ventilem, ktery se automaticky otevira
po nasroubovani redukéniho ventilu na lahev.

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signali
Po uvedeni svafovaciho stroje do provozu jej zapnéte a provedte potfebna sefizeni.

» Stiskem tlacitka “E” nastavte rezim svafovani. Vybrané moznosti jsou signalizovany
rozsvécenymi kontrolkami LED u rliznych symbold.

» Stiskem tlacitek “F*“ Ize volit jednotlivé parametry svafovani. Upravovany parametr
svarfovani je oznacen rozsvécenou kontrolkou LED u symbolu a jeho hodnota je
zobrazena na ,displeji‘. Hodnotu parametru Ize ménit ota¢enim otocného regulatoru “G*.

@ Mérné jednotky a rozsah nastaveni parametrti svafovani jsou uvedeny v Tab.1.

D) Tla¢itko Stand By / ON

Stiskem tlacitka se stroj spusti nebo uvede do rezimu ,Stand By" (Pohotovost).
Pokud je stroj pfipojen k siti v rezimu ,Stand By*, na ,displeji“ blika ervena tecka.

E1) Piepina¢ MMA, TIG LIFT, TIG HF

Stisknutim zvolite poZzadovany svafeci proces:

» MMA: svafovani s potazenou elektrodou.

» TIG LIFT: Svarovani TIG metodou LIFT ARC

» TIG HF: Svafovani TIG vysokofrekvenénim obloukem

@ Svareci oblouk s potaZzenou elektrodou zapalite tak, Ze jej pfiloZite ke svafovanému

dilu a po naskoceni oblouku jej podrzite ve vzdalenosti odpovidajici priméru elektrody
a v Uhlu pfiblizné 20 - 30 stuprili ve sméru svarovani. Fig. 4

(D Chcete-li vytvofit svareci oblouk hofakem TIG v rezimu TIG LIFT, tak nejprve
zkontrolujte, jestli je otevieny ventil ochranného plynu. Nechte elektrodu dotykat se
obrobku, stisknéte spoust hofaku a zdvihnéte hrot elektrody z obrobku.

G) Pfed vytvofenim svafovaciho oblouku v rezimu TIG HF nejprve zkontrolujte, jestli je
otevien ventil ochranného plynu. Nechte hrot elektrody 5 mm od obrobku a stisknéte
spoust hofaku: oblouk se zapali, aniz by bylo nutné se elektrodou dotykat obrobku.

E2) Voli¢ DC / AC /| AC EASY

“DC”: Svarovani TIG stejnosmérnym proudem.

“AC* Svarovani TIG stfidavym proudem.

Nastaveni frekvence ,FREQUENCY (Hz)“ a vyvazeni ,BALANCE (%)“ probiha
manualné.

Svarovani TIG “AC EASY* stfidavym proudem.

Nastaveni frekvence ,,FREQUENCY (Hz)“ a vyvazeni “BALANCE (%)“ probiha
automaticky v zavislosti na nastavenych parametrech svarovani.

@ Pokud stroj pracuje v rezimu “Easy*, blika kontrolka LED u parametrd svafovani, ¢imz
signalizuje shodu hodnoty zobrazené na ,displeji“ s hodnotou automaticky zvolenou
strojem. Pokud se hodnota zméni, kontrolka LED trvale sviti.

E3) Prepinac TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (manualni): stisknéte spoust horaku a nechte ji stisknutou po celou dobu svarfovani.
Svar se ukonéi po uvolnéni tohoto tlacitka.

» 4T (automaticky): stisknéte a uvolnéte spoust hofaku, zahdji se svarovani a to bude
probihat az do opétovného stisknuti a uvolnéni tlacitka.

» “SPOT* Svarovani TIG je automaticky ukonéeno, jakmile uplyne nastaveny ¢as.
E4) Voli¢ PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)“ Svarovaci proud je pulzni.
Hlavni proud “I (Amp)“ se stfida se zakladnim proudem “(%) I
Nastaveni frekvence pulzt “PULSE (Hz)* a zakladniho proudu “(%) I probiha manuainé.

>
>

>

G) Doba svarovani pfi hlavnim proudu je rovna dobé svarovani pfi zakladnim proudu.

» “EASY PULSE (TIG)“ Svarovaci proud je pulzni.
Hlavni proud ,,I (Amp)“ se stfida se zakladnim proudem ,,(%) 1.
Nastaveni frekvence pulzl ,,PULSE (Hz)“ a zakladniho proudu ,,(%) I“ probiha
automaticky v zavislosti na zvolenych parametrech svafovani.

(D Pokud stroj pracuje v rezimu ,Easy*, blika kontrolka LED u parametr(i svarovani, ¢imz
signalizuje shodu hodnoty zobrazené na ,displeji“ s hodnotou automaticky zvolenou
strojem. Pokud se hodnota zméni, kontrolka LED trvale sviti.

» Dvé urovné (TIG 4T): jakmile zvoleny svafovaci proud nab&hne na plnou hodnotu ,,1
(Amp)“ , mlzete rychlym stisknutim spousté horaku snizit svafovaci proud ,,(%) I“. a
naslednym rychlym stisknutim jej opét zvysit na plnou hodnotu ,,| (Amp)“ . Chcete-li
zastavit svafovani, podrzte spoust na dobu del$i nez 0,5 s.



F) Svarfovani MMA: nastavitelné parametry

> | (Amp)“ Regulace svafovaciho proudu.
»ARC FORCE*“ Slouzi ke zvy3eni intenzity svafovaciho proudu, aby se zabranilo
pfilepeni obalené elektrody ke svafovanému obrobku pfi nadmérném poklesu napéti

oblouku.

>

»HOT START“ ZvySeni intenzity svafovaciho proudu k usnadnéni zapaleni obalené
elektrody.

F) Svarovani Tig: nastavitelné parametry

> ,,® mm*“ Volba praméru wolframové elektrody.
V zavislosti na zvoleném pruméru stroj urci interval svafovaciho proudu, ktery Ize pouzit
bez poskozeni elektrody.
V rezimu ,,AC EASY* nebo ,,EASY PULSE* stroj vybere optimalni hodnoty parametr(
svarovani na zakladé priméru elektrody a zvoleného svarovaciho proudu.
Pramér elektrody je mozné nenastavovat (,,NO*).
V tomto pfipadé bude nastaveni parametrt svarovani definovano pouze v zavislosti
na svafovacim proudu.

> ,PREGAS*“ Nastaveni pfedfuku plynu.

» ,,SLOPE-UP“ Nastaveni doby, za kterou se svafovaci proud zméni z po¢ate¢ni hodnoty
(zapaleni oblouku) na hodnotu hlavniho proudu I (Amp).*

@ Pocéate¢ni hodnota svafovaciho proudu je pfeddefinovana na 50 % hodnoty hlavniho
proudu.

I (Amp)“: Nastaveni hlavniho svafovaciho proudu.

»(%) 1“: V rezimu ,,PULSE“ a ,,BILEVEL 4T“ nastavuje zakladni svafovaci proud,
vyjadreny jako procento hlavniho svafovaciho proudu.

>

v

» ,SLOPE-DOWN* Doba, za kterou se po uvolnéni tlagitka hofaku zméni svafovaci proud

z hlavni hodnoty na kone¢nou hodnotu (ukonceni svarovani).
@ Koneéna hodnota svafovaciho proudu je pfedem stanovena na 20 % hlavniho proudu.
> ,POST-GAS“ Nastaveni doby dofuku. V poloze ,,Aut” je ¢as nastaven automaticky
strojem v rozmezi 5 a 20 sekund v zavislosti na hlavnim svafovacim proudu a dobé
svarovani.
»T (SPOT)“ V rezimu ,,SPOT" se méni doba svafovaciho bodu.

»PULSE (Hz)“ V rezimu ,TIG PULSE* se méni frekvence pulzl. Doba svafovani pfi
hlavnim proudu je rovna dobé svafovani pfi zakladnim proudu.

\4

\%

»BALANCE (%)“ V rezimu svarovani ,TIG AC" stfidavym proudem slouzi ke zméné
pomeéru mezi délkou kladné a zaporné pllviny.

Pfi nastaveni ,balance” (vyvazeni) na 50 % je délka kladné pllviny rovna délce zaporné
pulviny.

Nizké hodnoty ,balance” umoznuji lepsi pronikani oblouku a malé opotrebeni elektrody.
Vysoké hodnoty ,balance” umoziuji lepsi ¢iSténi obrobku, ale jsou spojeny s vétSim
opotfebenim elektrody.

»FREQUENCY (Hz)“ V rezimu svafovani ,TIG AC“ stfidavym proudem méni frekvenci
svarovaciho proudu.
Nizké hodnoty umoznuji lepsi distribuci oblouku. Vysoké hodnoty umoznuji lepsi
koncentraci oblouku.

L) Kontrolka zapojeni dalkového ovladani (nozniho
pedalu)

Rozsviti se po pfipojeni volitelného dalkového ovladani (nozniho pedalu) ke stroji.

M) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroCeni dovoleného zatizeni ,,X* uvedeného na vyrobnim Stitku,
zastavi tepelna pojistka stroj, aby nedoSlo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu
chvili pockejte.

Pokud se tepelna pojistka €asto spina, znamena to, Ze prekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

»Reset” stroje

PFi zapnutém stroji stisknéte tlacitko ,Stand By“ na 3 sekundy: vychozi hodnoty vSech
parametry se resetuji. Programy uloZzené v paméti nebudou zruseny.

@ Dalkové ovladani (pedal) neni pfipojen.
H) Ukladani programt do paméti

Nastaveni rezimG a parametrt na stroji Ize uloZit do paméti pro budouci pouziti. Do paméti
Ize ulozit 9 program0.

» SAVE: Slouzi k uloZeni zvoleného procesu svafovani a nastavenych parametrt do
paméti.
Stisknéte tlacitko ,,SAVE" na 3 sekundy a pomoci kodéru ,G* vyberte €islo programu.
Stisknéte znovu tlacitko ,SAVE" na 3 sekundy: uloZzeni do paméti je potvrzeno zpravou
LYES*.
,Displej” blika, pokud vybrané &islo programu pro uloZeni do paméti je jiz obsazeno.
Vyberte jiné €islo nebo vybér potvrdte, pokud si prejete pfedchozi program prepsat.

» RECALL: Vyvola urcity program svarovani. Stisknéte tlac¢itko ,,RECALL" na 3 sekundy

a pomoci kodéru ,,G* vyberte Eislo programu. Stisknéte znovu tla¢itko ,RECALL" na 3
sekundy: uloZeni do paméti je potvrzeno zpravou ,YES*.

Udrzba
/N

Pfed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Duikladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych souc¢astech
(pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich Gisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotaZena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
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soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.

Zaruka vyrobce Pag. 71.
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Hasznalati kézikonyv

A\

A _gép hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.

A felszerelések, melyek MMA, TIG, MIG/MAG ives forrasztasra szolgalnak; a plazma
vago felszerelések, a kdvetkez6ékben “gép’-nek nevezve, ipari és szakmai haszndlatra
késziltek.

Ellendrizd, hogy a gépet hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és a
balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara, / vagas
folyamatara és az azzal jar6 veszélyekre, valamint a sziikséges véddberendezésekre és
az azonnali kdzbelépésre.

Részletes informacié taldlhaté 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 dugoét a taplald konnektorbodl, mieldtt a forrasztd
vezetéket bekétdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahizo részeit
cseréled, karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznalja a fogantyut a gépen).
Miel6tt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a gép ki legyen kapcsolva.
Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a gépet és hiizd ki a dugét a taplalé konnektorbdl.
Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a feszliltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, az elvagandé darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra késziiltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdényeget.

Agépet szaraz és szelloz6tt helyen hasznald. Ne hagyd a gépet esd vagy erds napsités
alatt.

Csak akkor hasznald a gépet, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

A€)

B A forrasztas (vagas) godzeit tavolitsd el megfeled szelloztetéssel, vagy egy
flistelszivo berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi (vagasi) fust
elviselhetdségének hatarait, azok dsszetételének, koncentralasi fokanak, valamint
idotartamanak figyelembevételével.

B Ne forrassz (vagj) olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy
annak kozelében alltak.

MAAOO@E

B Hasznalj nem sugarzé livegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
(vagd) maszkot (EN 169; EN 379; EN 175). Cseréld ki, ha megsérllt; a sugarzas
athaladhat rajta.

Hasznalj tzmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a vagé iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol (EN11611; EN 12477). Ne hasznalj zsiros vagy
olajos ruhanemat, mert egy szikra tizt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted
1évd személyek megvédésére.

Ne nyulj kesztylG nélkil izzé fém részekhez, mint: forrasztdfej, elektrodtartd csipesz,
elektrdd végek, éppen forrasztott darabok.

A fém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemuveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

Zajszint: Ha a kuléndsen intenziv hegesztési miveletek kdvetkeztében 85 dB(A) értékkel
azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhatd,
akkor kotelezd a megfeleld, egyéni védéfelszerelések hasznalata Fig. 3.

VAN

B Aforrasztas (vagas) szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektréddot az elektrédot tarté csipeszbél.
Ellenérizd, hogy az elektrédot tarté csipesz aramkérének semmi része ne érintkezzen a
levezetd vegy foldel6 korrel: egy véletlen érintkezés erés felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mezék

A hegesztéshez haszndlt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kozelében. Az elektromagneses mezék interferalhatnak kilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennilk arra a terlletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viseldi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegeszté munkateriletének kézelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozd miiszaki szabvany kévetelményeinek,
kizarolagosan ipari és szakmai koérnyezetben hasznalandd. Nem biztositott az
elektromagneses mezéknek valé emberi kitettség otthoni kdérnyezetben el6irt

Biztonsagi figyelmeztetések



hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkezd ovintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses

mezéknek (EMF) vald kitettséget:

B Tested ne kerilljon a hegeszt6kabelek kdzé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztdszalaggal

rogzitve 6ket.

Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

Ne hegessz ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortél. Ne dolgozz a
hegesztének tamaszkodva, llve vagy annak kdzelében. Minimalis tavolsag: Fig. 7 Da
=cm 50; Db = cm.20

A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegli felnasznalasra tervezték.

Lakossagi kérnyezetben, és ott, ahol alacsony fesziiltségii lakossagi aramvezetékre van
réakapcsolva, mely lakoépuleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényez6k miatt.1

Q

|§ | Forrasztas (Vagas) kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod (vagnod), ahol megnétt az elektromos kistilések, fulladas
veszélye, vagy tizveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakeértd el6zbleg mérlegelje a koriiményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kdzbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkdzdket, 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 6sszekétott darabokon,
az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures fesziltségeket 6ssze lehet adni, és
igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, 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 Utolagos 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 lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a forrasztas

(vagas) szikrai elfedjék a gépet.

Ne dolgozz a géppel testre akasztva, szijra vagy masra erdsitve.

Ne emeld fel a gépet. Nincs felemelési modszer.

Ne haszndlj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

Csak szlikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitoét, és csak akkor, ha megegyezik

vagy nagyobb keresztmetszetd a taplalo vezetéknél és ha féldelve van.

B Ne zard el a gép szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkiili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a gépet olyan helyen, ahol a kdvetkezé anyagok fordulnak eld: gaz, gdzok,
vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maro flstok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

Kornyezeti feltételek (EN 60974-1)

B Csak a kdvetkezd kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegeszt6gépet:

B Kornyezeti h6mérséklet -10°C és 40°C kozott;

B Aleveg6 relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;

B Alevegd relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;

B A kornyez6 levegdnek poroktol, savaktol, gazoktol vagy korroziv anyagoktdl stb.
mentesnek kell lennie.

Tarolas

B Kornyezeti hémérséklet -20°C és 55°C kozott

B Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és korrozidval
szembeni védelmérdl.

Artalmatlanitas

B Ne artalmatlanitsa a hegesztégépet a rendes haztartasi hulladékok kézé keverve a
hasznos élettartama végén. A felhasznalé felel6sségébe tartozik ezen elektromos
berendezés artalmatlanitdsa az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy
Ujrahasznositasara kijeldlt gyUjtéhelyeken vagy forduljon ahhoz az lizlethez, amelyben
megvasarolta a terméket. Ez a rendelkezés csak az Eurdpai Unio teruletén lévé
berendezések artalmatlanitasara vonatkozik (WEEE).

A forraszto leirasa

A forrasztd nem mas, mint egy aram generator, mely a kézi, ives MMA és TIG bevonatu
elektréddal torténé forrasztasra alakalmas, olyan forrasztéfejjel ellatva, melynél az iv
beillesztése LIFT ARC vagy HF alkalmazasaval torténik.

A forraszté INVERTER elektrénikus technologiaval késziilt.

A forraszt6é egyenaramot vagy valtdéaramot bocsait ki.

A transzformator elektromos jellemzéje esé tipusu.

A kézikbnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai néhany
jellegzetességben eltérnek egymastdl. Keresd meg a te forrasztdd modelljét az Fig. 1.

Fo szervek Fig. 1.

A)  Taplalé vezeték

B)  Taviranyitasi kapcsolas (pedal).

C) Védo gaz belépése.

D) STANDBY/ON kapcsold

E) Ahegesztési izemmodvalaszté nyomégombok:

F)  Ahegesztési paraméterek kivalaszté nyomégombjai.
G) Ahegesztési paraméterek szabalyozé gombja.
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H) A hegesztési programokat elmenté nyomégomb.

)] Taviranyitas jelzélampa (pedal) bekotve

L)  Termikus kozbelépést jelz6 lampa.

Forrasztd kabelek kapcsolasa / Forraszté fej csatlakozasa.
P)  Forrasztéfej gaz bekotése.

R)  Fuvocs6 vezérl6 kapcsolas.

Technikai adatok

Az adat tablazat a forrasztén talalhatd. A Fig. 2 a tablazat egyik példaja.
A)  Gyarté neve és cime.
B) Hivatkozas a forrasztd berendezések gyartasara és biztonsagara szolgald
europai szabalyzatra.
C) Aforraszté belso felépitésének jele
D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MMA forrasztas; D2: TIG forrasztas.
E) Kibocsajtott aram jele: valtéaram / egyenaram
F)  Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu véaltéaram; frekvencia.
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok
H)  Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznaini, ahol
elektromos kisulés veszélye all fenn.
1) Forrasztasi kor teljesitménye.
UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszto
kibocsajt.
X Forrasztasi szolgalat Azt az idét jelzi, amennyit a forraszt6 dolgozhat, és
amenny ideig kell alinia, hogy lehljon. Az idd %-ban van kifejezve egy
10 perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést
jelent).
A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv feszliltség.
J)  Téplalé vonalra vonatkozé adatok
u1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%).
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram
K)  Sorszam
L)  Sdaly. Fig. 3
Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket.

- TIG Forrasztofej** technikai adatai Fig. 2,1.
** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Makodtetés

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

B Az elektromos bekdtéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

W Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen kapcsolva és
kihtzva a taplalé konnektorbol.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

B A gépet kizardlag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

» Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kiilonall6 részeket (Fig. 5).

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld
fesziiltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (I12max) Fig. 3,1.

(D Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony fesziltségii lakossagi aramhaldzatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlikséges, lépj kapcsolatba az dramelosztd rendszer Gzemeltetdjével).

@ Az EN61000-3-11 (Fliker) szabvany kovetelményeinek valé megfelelés érdekében
javasoljuk, hogy az aramellatas interfész azon pontjaira kdsd ra a hegesztét, melyek
impedanciaja kisebb mint Zma x= Fig. 3,4.

» Tapkabel. A hegesztégép miszaki tablajan feltlintetett |11 eff’ tényleges felvett aram,
amikor a berendezést a legnagyobb teljesitményfokon hasznalja. A hegesztégéphez
csatlakoztasson egy, a maximalis teljesitménynek megfelel, normalizalt dugot (2P + T
1 Ph). Lasd a Fig. 3.2. Amennyiben a hegesztégépre egy 16 Amperes dugét kétottek,
ugy gy6z6djon meg rola, hogy az ,I1 eff” tényleges aram a felhasznalasi célnak és a
berendezés késleltetett biztositékanak megfeleljen. Lasd a Fig. 3.2

Forraszto kor elokészitése MMA
» Kosd 6ssze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozand6 darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandd ponthoz.

» Kosd 6ssze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartéd csipesszel*™ és szereld fel az
elektrodot a csipeszre. Ami a bekotést és a forraszté aramot illeti, kdvesd az elektrod
gyarté utasitasait.

@ Azoknal a forrasztoknal, melyek egyenaramot bocsajtanak ki, az elektrodok legtdbbje a

pozitiv kapcsold ponthoz kerill bekdtésre, csak néhany elektrodot (pl. Rutilo bevonasu)
kell a negativ pélusra bekotni.

Forraszt6 kor elokészitése TIG
» Kosd Ossze a foldeld veztéket*™ a forrasztdhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legk6zelebb a dolgozandd ponthoz.

» Kosd 6ssze a TIG** forrasztofej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz és
szereld fel az elektrodot.

» Kosd Ossze a forrasztofej iranyitdinak a konnektorat “R” pontjaval.
» ATIG forrasztédfej gazcsévét kapesold az elilsd panell “P” pontjara.
(D Aforrasztd vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocs3j



tottaram (I12max)alapjan a Fig. 3,3 vann ak feltiintetve.

B Rogzitsd a védd gazpalackot fliggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forrasztd alapzatat, vagy mas biztos alapot, nehogy leessen és megsérdljon.
A felszereléshez kdvesd az utasitasokat a Fig. 6..

@ Azok a palackok, amelyeket nem lehet ujratélteni, egy tliszeleppel vannak ellatva,
mely automatikusan kinyilik, amikor a nyomascsokkenté riduktort a palackra csavarod.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Amikor elvégezted a beinditds minden tennivaldjat, kapcsold be a forrasztét és végezd
el a szabalyozasokat.

» Ahegesztés modjat a “E” nyomdégombokat megnyomva allitsd be. Akivalasztott opciokat
az egyes szimbdlumok mellett 1évé bekapcsolt ledek jelzik.

» Ahegesztés egyes paramétereit a “F” nyomoégombokat megnyomva valaszd ki.
A hegesztési paramétert a médositasi szakaszban a szimbélum mellett bekapcsolt
led jelzi, értéke pedig megjelenik a ,display”-en. Ha elforgatja a ,,G” kapcsolégombot,
megvaltoztathatja a paraméter értékét.

® A mértékegységet és a hegesztési paraméterek szabalyozasi tartomanyat az 1.
tablazatban adtuk meg.

D) Stand By / ON nyomégomb

Nyomja meg a gép bekapcsolasahoz, vagy hogy ,Stand By’-ba allitsa.
Ha a gép a halézatra ,Stand By” izemmaddban van rakapcsolva villog egy piros pont a
kijelzén.

E1) MMA valaszto, TIG LIFT, TIG HF

Valaszd ki a forrasztasi folyamatot, melyet hasznalni akarsz:
» MMA: forrasztas bevont elektréddal.

» TIG LIFT: TIG forrasztas LIFT ARC illesztéssel.

» TIG HF: TIG forrasztas, illesztés magas frekvencian.

@ A forraszt6 iv és a bevont elektrod beillesztéséhez dorzsold az ivet a forrasztandd
darabhoz, és ahogy az iv beilleszkedett, tartsd meg folyamatosan az elektréd
atmérdjével megegyez6 tavolsagban, kb. 20-30° -ra megddntve a haladas iranyaban.
Fig. 4

@ TIG LIFT folyamat TIG forasztéfej esetében a forraszto iv beillesztésekor ellendrizd,
hogy a gaz véddszelepe nyitva legyen. Helyezd az elektrédot a darabra, melyet
forrasztani akarsz, nyomd meg a gombot és emeld fel az elektrédot a darabrol. Egy
gyors és hatarozott mozdulattal érintsd az elektréd végét a forrasztandé darabhoz
majd azonnal tavolitsd el.

@ TIG HF folyamat TIGforasztéfej esetében a forraszto iv beillesztésekor ellendrizd,
hogy a gaz véddszelepe nyitva legyen. Helyezd az elektrod fejét kb. 5mm-re a darabtdl,
melyet forrasztani akarsz és nyomd meg a gombot: az iv beillsztédik anélkil, hogy az
elektrod érintené a darabot.

E2) DC/ AC / AC EASY valasztokapcsolo

» “DC”: TIG hegesztés egyenarammal.

» “AC” TIG hegesztés valtbarammal. A ,,BALANCE (%)” és a ,FREQUENCY (Hz)"
frekvencia beallitasa manualisan torténik.

> “AC EASY” TIG Hegesztés valtbarammal. A,,BALANCE (%)’ és a,,FREQUENCY (Hz)"
frekvencia beallitdsa automatikus, a beadott hegesztési paraméterek fliggvényében.

@ Amikor a gép ,Easy” izemmaddban van, a hegesztési paraméterek melletti led villog,
hogy jelezze, hogy a kijelzén lathaté érték megfelel annak, amit a gép automatikusan
kivalasztott. Ha ezt az értéket megvaltoztatjak, a led fixre valt.

E3) TIG 2T valasztd, TIG 4T / SPOT

» 2T (vagy manudlis: addig forraszt, amig a forrasztéfej gombja megnyomva marad

» 4T (vagy automatikus): nyomd meg, majd engedd el a gombot a forrasztashoz, a
forrasztas folytatodik amig meg nem nyomod és ujra elengeded a gombot.

» “SPOT” ATIG hegesztés automatikusan véget ér, ha eltelt a beadott id6.

E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL valasztékapcsol6

» “PULSE (TIG)” Ahegesztéaram impulzusos. A ,,| (Amp)” féaram és az (%) I” alaparam
valtakozik
Az (%) I’ alaparam és a ,,PULSE (Hz)” impulzusfrekvencia beallitAsa manualisan
torténik.
Az féaramon torténd hegesztés idétartama azonos az alaparamon valé hegesztésiidével.
» “EASY PULSE (TIG)” A hegeszt6aram impulzusos. Az ,,| (Amp)” féaram és az (%)
I” alaparam valtakozik.
Az ,,(%) I” alaparam és a ,PULSE (Hz)” impulzusfrekvencia beallitdsa automatikusan
torténik, a kivalasztott hegesztési paraméterek fliggvényében.

@ Amikor a gép ,Easy” izemmaddban van, a hegesztési paraméterek melletti led villog,
hogy jelezze, hogy a kijelzén lathaté érték megfelel annak, amit a gép automatikusan
kivalasztott. Ha ezt az értéket megvaltoztatjak, a led fixre valt.

» Bi-level (TIG 4T): a bedllitott aram elérése utan a forrasztéfejre gyakorolt enyhe nyomas
lecsdkkenti ,,| (Amp)” a forraszto fesziiltséget a bedllitott érték ,,(%) I’; egy ujabb enyhe
nyomassal az aram visszatér a teljes bedllitott értékre ,,1 (Amp)”. Aforrasztas befejezéhez
a gombot nyomva kell tartani >0,5 mp idejéig.

F) MMA hegesztés: szabalyozhat6é paraméterek

> “lI (Amp)” A hegesztési aram beadllitasa.

» “ARC FORCE” Megndveli a hegesztéaram intenzitasat, hogy megel6zze azt, hogy a
hegesztendé munkadarabhoz ragadjon a bevonatos elektréda, amikor az ivfesziiltség
tul alacsony.
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» “HOT START” Megndveli a hegesztéaram intenzitasat, hogy a bevonatos elektréda
ivképzédése kénnyebb legyen.

F) Tig hegesztés: szabalyozhat6 paraméterek

» “® mm” A wolfram-elektréda atméréjének kivalasztasa. A kivalasztott atmérd alapjan
a gép meghatarozza a hegesztéaram idékézét, amit anélkiil hasznalhatsz, hogy az
elektrodot karositanad.

Az “AC EASY” vagy “EASY PULSE” izemmddban a gép kivalasztja a hegesztd
paraméterek optimalis értékeit az elektréda atmérdje és a kivalasztott hegesztéaram
alapjan. Lehet azt is valasztani, hogy nem adja meg az elektroda atmérsjét (,NEM”).

Ebben az esetben a hegesztés paramétereinek beadllitasai csak a hegesztéaram
fliggvényében lesz meghatarozva.

» “PREGAS’ A pre-gas id6 bedllitasa.

» “SLOPE-UP” Annak az id6nek a bedllitdsa, amivel a hegesztéaram a kezdéértéktdl (az
ivgyujtastdl) a féértékig “I (Amp)” eljut.

@ Ahegesztéaram kezd6értéke a féaram értékének 50%-aban van elére meghatarozva.

» “lI (Amp)”: A f6 hegesztéaram beallitasa.

» “(%)1”: A“PULSE” és “BILEVEL 4T” izemmodokban allitsd be az alap hegesztéaramot,
a f6 hegesztéaram szazalékaban kifejezve.

» A “SLOPE-DOWN” Az az id6 ami alatt, a hegeszt6pisztoly nyomégombjanak
elengedését kdvetden, a hegesztdaram a féértéktdl eljut a végse értékig (a hegesztés
vége).

A hegesztéaram végs6 értéke a féaram 20%-aban van elére meghatarozva.

» “POST-GAS” A POST-GAS id6 bedllitasa.

@ Az ,Aut’ pozicioban a gép altal automatikusan beadott idé 5 és 20 masodperc kdzott
van, a hegesztés id6tartama és a f6 hegesztéaram figgvényében.

» “T (SPOT)” A“SPOT” lizemmddban valtozik a hegesztési pont idétartama.

» “PULSE (Hz)” A “TIG PULSE” lzemmddban valtozik az impulzus frekvencia. Az
féaramon torténé hegesztési idé azonos az alaparamon valé hegesztési idével.

» “BALANCE (%)” A“TIG AC” hegesztési izemmddban valtéarammal, médositja a pozitiv
és negativ félhullam idétartama kozti aranyt.
Ha a ,balance” 50%-ra van éllitva, a pozitiv félhulldm idétartama azonos a negativ
félhulldam idétartamaval.
kevésbé hasznaljak el.
Magas ,balance” értékek a munkadarab nagyobb tisztasagat teszik lehetévé, de jobban
elhasznalja az elektrédat.

» “FREQUENCY (Hz)” a “TIG AC” hegesztési izemmddban valtdéarammal megvaltoztatja
a hegesztéaram frekvenciajat.
Alacsony értékek egy jobban elosztott ivet tesznek lehetévé. Magas értékek
koncentraltabb ivet tesznek lehetévé.

L) Taviranyitas jelz6lampa (pedal) bekotve

Kigyullad amikor az opcionalis tavolsagi iranyité (vagy pedal) a forrasztéra van kapcsolva.
M) Termikus kézbelépést jelz6 lampa

Akigyulladt ldampa jelzi, hogy a termikus védd mikddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mielétt a forraszté kart szenvedne. Varj, amig a
m0kddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védé folyamatosan mikddésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forraszt6tal.

Gép ,reset”

Bekapcsolt géppel nyomja meg a ,Stand By” nyomégombot 3 masodpercre: visszadllitia
minden paraméter gyari értékét. Az elmentett programokat nem torli.

(D Taviranyité (pedal) nincs csatlakoztatva.

H) Programok elmentése

A késébbi felhasznalas céljara a gépbe beadott paraméterek és lizemmodok bedllitasait
el lehet menteni. 9 programot lehet elmenteni.

» SAVE: Elmenti el a kivalasztott hegesztési folyamatot és a beadott paramétereket.
Nyomd meg a ,SAVE” nyomoégombot 3 masodpercre, és valaszd ki az ,,G” enkdderrel
a program szamat. Nyomd meg Ujra a ,SAVE” nyomégombot 3 masodpercre: a ,YES”
lizenet megerésiti a megtortént mentést.
Akijelzd villog, ha a mentéshez kivalasztott programszam mar tartalmaz egy programot.
Valassz ki egy masik szamot, vagy pedig erésitsd meg a valasztasodat, ha felll akarod
irni az el6z8 programot.

» RECALL: Behiv egy hegesztéprogramot.
Nyomd meg a ,RECALL” nyomégombot 3 masodpercre, és valaszd ki az ,,G” enkdderrel
a program szamat. Nyomd meg Ujra a ,RECALL” nyomégombot 3 masodpercre: a,YES”
Uzenet megerdsiti a megtortént behivast.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztét, huizd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
maveleteket elkezdenéd.

Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti iddszakonként, a hasznalattdl fliggden. (Alkalmazza a szabalyt EN 60974-4)

« Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (haszndlj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon &sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitbanyagokat). ¢ Ellendrizd, hogy az elektromos bekotések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

A Gyarté garanciaja Pag. 71.
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Prevadzkova prirucka

A\

red pouzitim stroja si pozorne precitajte tuto prevadzkova prirucku.

Zvaracie oblukové systémy MMA, TIG, MIG/MAG; zariadenia pre plazmové rezy, ktoré sa
v tejto priru¢ke oznacuju ako “stroje,” su ur€ené pre priemyselné a profesionalne pouzitie.
Uistite sa, Ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zéakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

PresvedCte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri pri oblikovom reze a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné
a nudzové postupy.

Podrobné informacie mozZete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblukového
zvaracieho prisluSenstva”’::EN60974-9.

VAN

B Uistite sa, Ze je zastr¢ka 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 Udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu rukovat na stroj).
Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je stroj vypnuty.

Hned po skonceni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

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.

Stroj pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Stroj nevystavujte dazdu alebo
priamemu sine¢nému svetlu.

Stroj pouzivajte iba v pripade, Ze st vSetky panely a ochranné prvky na svojom mieste
a spravne upevnené.

B Vypary zo zvarania (zo rezania) odstrarte 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) materidly, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré
sa nachadzaju v blizkosti takychto latok.

MALNOO@Q

B 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 ohriovzdorné rukavice, topanky a oble¢enie, 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 ludi v blizkosti.

Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Eerstvo
pozvaranymi dielmi.

Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpe¢nostné okuliare s ochrannymi
boénymi bezpeénostnymi prvkami pre oci.

Hlu€nost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhom zvarani kazdodenne vystaveni hluku s
urovriou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné
osobné ochranné prostriedky Fig. 3.

VAN

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 uchytu drziaka elektrédy. Uistite sa, &i
Ziadna Cast elektrického okruhu Gchytu drziaka elektrody sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt moze spdsobit prehriatie alebo vznik poZziaru.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu posobit 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.

Bezpeénostné upozornenia

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

W Zabrarite tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.

B Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.
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B Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizSie k miestu zvaru.

B Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

B Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Fig. 7
Da = cm 50; Db = cm.20.

Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionalne
acely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na
nizkonapat'ovu verejnu rozvodnu siet, méze déjst’ k problémom pri
zabezpeceni zhody s elektromagnetickou kompatibilitou vzhfadom k
ruseniu, ku ktorym méze dojst.

Q
|.§ | Zvaranie (Rezanie) v prostredi s nepretrzitym ohrozenim
B Ak je potrebné zvarat (rezat) v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje,
moznost zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa
presvedcte, Ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, ze su
pritomné vySkolené osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. PouZivajte 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 napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch méze
presiahnut bezpecné urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny
expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby prijali ochranné
opatrenia, ktoré su opisané v Casti 7.9 technickych udajov normy EN 60974-9.

A Dodatocné upozornenia

B Stroj nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

Stroj umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Ze sa neméze pohnut. Musi
sa umiestnit takym spdésobom, aby sa mohla po€as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram.

Stroj nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.
Nepouzivajte kéble s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

PredlZovaci kabel pouZzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu €ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemiovacim 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.

Podmienky prostredia (EN 60974-1)

W Zvaracku pouzivajte len pri nasledovnych podmienkach prostredia:

B Teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

B Relativna vlhkost vzduchu < 50% pri 40 °C;

B Relativna vihkost vzduchu < 90% pri 20°C;

B Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky atd.

Skladovanie
B Teplota prostredia v rozsahu od -20 °C do 55 °C.
B Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkostou, znegistenim a koréziou.

Likvidacia

Tuto zvaracku nelikvidujte po skonéeni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym odpadom.

B Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych miestach,
uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi obréatit sa na
obchod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka vyhradne likvidacie
zariadeni na Uzemi Eurépskej Gnie (RAEE).

Popis zvaracky

Zvaracka je generator prddu pre manualne oblukové zvaranie s pouzitim elektréd s
povrchovou Upravou MMA a TIG con una torcia ad innesco LIFT ARC alebo s HF.
Zvaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technoldgie.

Moze zvaracka dodavat priamy alebo striedavy prad.

Elektrické charakteristiky transformatora su klesajuceho typu.

Tato priru¢ka sa odvolava na $kalu zvaraciek, ktoré sa odliSuju v niektorych technickych
Gdajoch. Svoj model identifikujte na Fig. 1.

Hlavné diely, Fig. 1

A)  Napédjaci kabel.

B)  Konektor na vzdialeny pohon (pedal)

C) Pripojenie hadice s plynom

D) Spina¢ STANDBY/ON.

E) Tlacidla vyberu rezimu zvarania.

F)  Tlacidla vyberu parametrov zvarania.

G) Rukovat na nastavovanie parametrov zvarania.

H)  Tlacidla na ukladanie programov zvarania do pamate.
L)  Vystrazné svetielko napojeného vzdialeného pohonu (pedal)
M)  Signal tepelného odpojenia.

O) Pripojenia pre zvaracie kable / Konektor horaku.

P)  Spoj plyn lampas

R)  Konektor ovladania horaka.



Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny stitok s udajmi. Fig. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.

A)  Nazov a adresa konstruktéra.

B)  Europska referenéna norma pre konstrukciu a bezpec¢nost zvaracieho
prisluSenstva.

C)  Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky.

D)  Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MMA zvaranie; D2: TIG zvaranie.

E)  Symbol dodavaného pradu: striedavy / priamy.

F)  Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie; frekvencia.

G)  Uroven ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami.

H)  Symbol naznadujlci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa

vyskytuje elektricky vyboj
Vykon zvaracieho okruhu.

UoOV  Minimalne a maximalne napétie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.

X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a

ako dlho musi byt v neginnosti, 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.

J)  Udaje o zdroji napétia.
u1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%).
1 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prad
K)  Sériové &islo.
L)  Hmotnost Fig. 3
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia.

- Technické TIG udaje** Fig. 2,1
** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Spustanie

Montaz a elektrické spojenia

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuté a zastréka nie
je zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpeénostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

B Zariadenie musi byt pripojené len na napdjaci systém s uzemnenym ,neutralnym*
vodi¢om.

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni (Fig. 5).

» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napétie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktorad je vhodna pre maximalny
dodavany menovity prud (12 max) Fig. 3,1.

@ Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnd rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢i m6ze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

S cielom uspokojit’ poziadavky normy EN61000-3-11 (Fliker), odporu¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom rozvodnej siete s impedanciou nizSou ako Zmax
= Fig. 3,4.

» 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) zodpovedajlcej kapacity na poskytovanie maximalneho vykonu
Fig. 3,2. Ak na zvaracke je pripojena zastrc¢ka 16A, uisti sa, Ze efektivny prud “I1 eff’
nevyhnutny pre pouzitie, pre ktoré chce$ vykonat, je primerany rozsahu zastréky 16A
a oneskorenej poistky zariadenia Fig. 3,2.

Priprava zvaracieho okruhu MMA
bodu).

» Kabel prepojte s Uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrodu upevnite do
uchytky. Ohladom pripojenia a zvaracieho pridu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrody.
Pri zvarackach, ktoré dodavaju priamy prud je vacésina elektréd pripojenych ku
kladnému prislusenstvu a iba niektoré elektrody (ako napriklad s rutilovou povrchovou
vrstvou) sa pripdjaju k zapornému prislusenstvu.

Priprava zvaracieho okruhu TIG
bodu).

» Pripojte napajaci konektor TIG horaka** k zapornému prisluSenstvu na zvaracke a
upevnovacej elektrode.

» Napoj konektor riadeni lampasa na zasuvku “R”.
» Napoj plynovu hadicu lampasa TIG na spoj plynu “P” na ¢elnom paneli.

Odporuc¢ané ¢asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prude (12 max), st zobrazené na Fig. 3,3.

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 postupuijte podla pokynov na Fig. 6.
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@ Jednorazové valce su vybavené kuzelovym ventilom, ktory sa automaticky otvara,
ked sa na valec naskrutkuje obmedzovac tlaku.

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat)).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite a vykonajte poZzadované nastavenia.

» Nastav rezim zvarania pomocou tlacidiel “E”. Zvolené moznosti s oznacené svietiacimi
led kontrolkami vedla jednotlivych symbolov.

» Vyber jednotlivé parametre zvarania pomocou tla¢idiel “F”. Po¢as Upravy je parameter
zvarania zvyrazneny svietiacou kontrolkou vedla symbolu a jeho hodnota je zobrazena
na “displeji”. Otacanim rukovate “G” mézes menit hodnotu parametru.

(D Jednotka miery a rozsah nastavenia parametrov zvarania sa uvadza v Tab.1.

D) Tlacidlo Stand By / ON

Stla¢ ho na zapnutie zariadenia alebo na prepnutie do stavu “Stand By”.
Ked je zariadenie pripojené do siete v rezime “Stand By”, na displeji blika ¢erveny bod.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF voli¢

Vyberte proces zvarania, ktory chcete pouzit:

» MMA: zvaranie s obalenou elektrédou.

» TIG LIFT: zvaranie TIG so vznetom LIFT ARC

» TIG HF: zvaranie TIG so vznetom vysokej frekvencie.

(D Aby ste spojili zvaraci oblik s obalenou elektrédou, trite s fiou o zvarany diel a po
spojeni obluka ju drzte stabilne vo vzdialenosti, ktora sa rovna priemeru elektrody
a v uhle priblizne 20 - 30 stupriov v smere, v ktorom zvarate. Fig. 4

(D Aby ste spojili zvaraci obluk s TIG v sposobe TIG LIFT, horakom, tak sa uistite, Zze
je otvoreny ochranny plynovy ventil. Opri elektrédu na kus ktory chce$ zvarat, stlaé
tlacitko a zodvihni koniec elektrédy z kusa.

@ Aby ste spojili zvaraci obluk s TIG v spdsobe TIG HF, horakom, tak sa uistite, ze je
otvoreny ochranny plynovy ventil. Umiestni koniec elektrédy vo vzdialenosti priblizne
5 mm od kusa ktory chces$ zvarat a stla¢ tlagitko: obluk sa vznieti bez toho aby bolo
potrebné dotknut sa kusa s elektrédou.

E2) Prepina¢ DC / AC / AC EASY

>
>

“DC”: Zvaranie TIG jednosmernym pradom.

“AC” Zvaranie TIG striedavym pridom. Nastavenie frekvencie “FREQUENCY (Hz)”
a “BALANCE (%)” je ru¢né.

“AC EASY” Zvaranie TIG striedavym pradom.

Nastavenie frekvencie “FREQUENCY (Hz)” a “BALANCE (%)” je automatické, v
zavislosti od zadanych parametrov zvarania.

(D Ked zariadenie pracuje v rezime “Easy”, led kontrolka vedla parametrov zvarania blika
na znak toho, Ze hodnota zobrazena na “displeji” zodpoveda tej, ktoru si automaticky
zvolilo zariadenie. Ak sa hodnota zmeni, kontrolka bude svietit stalym svetlom.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOTvoli¢

» 2T (alebo manualne): zvara az dokial tlacitko lampasa zostane stlacené

» 4T (alebo automaticky): stla¢ a pusti tladitko na zaciatok zvarania, zvaranie pokracuje
az pokial nestlaci$ a nepusti$ znovu tlacitko na prerusenie.

» “SPOT” Zvaranie TIG sa ukonéi automaticky, potom ako uplynie nastaveny ¢as.
E4) Prepina¢ PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Zvaraci prud je pulzny.
Strieda sa hlavny prud “l (Amp)” a zakladny prad “(%) I”
Nastavenie frekvencie impulzov “PULSE (Hz)” a zakladného pruadu “(%) I” je ruéné.
Doba trvania zvarania hlavnym pridom je rovnaka ako doba trvania zvarania zakladnym
prudom.

» “EASY PULSE (TIG)” Zvaraci prud je pulzny.
Strieda sa hlavny pruad “I (Amp)” a zakladny prad “(%) I”.
Nastavenie frekvencie impulzov “PULSE (Hz)” a zakladného pradu “(%) I’ je
automatické, v zavislosti od zadanych parametrov zvarania.

(D Ked zariadenie pracuje v rezime “Easy”, led kontrolka vedla parametrov zvarania blika
na znak toho, Ze hodnota zobrazena na “displeji” zodpoveda tej, ktort si automaticky
zvolilo zariadenie. Ak sa hodnota zmeni, kontrolka bude svietit stalym svetlom.

» Bi-level (TIG 4T): po dosiahnuti zadaného prudu “I (Amp)”, sa znizi prad zvarania
kratkym pritlacenim na tlacitko “(%) I’ zo zadanej hodnoty; s dal$im kratkym tlakom
sa vrati prud do zadanej plnej hodnoty “I (Amp)”. Na ukoncenie zvarania je potrebné
drzat stlacené tlacitko na ¢as >0,5sek

F) Zvaranie MMA: nastavitelné parametre
>
>

“I (Amp)” Nastavenie zvaracieho pradu.

“ARC FORCE” Zvysuje intenzitu zvaracieho pridu, aby sa predislo prilepeniu obalenej
elektrody k zvaranému kusu, ked napatie obluku prili§ klesne.

» “HOT START” ZvySuje intenzitu zvaracieho prudu, aby sa ulah¢ilo zapalenie obalenej
elektrody.

F) Zvaranie Tig: nastavitel'né parametre

» “® mm” Vyber priemeru volframovej elektrody.
V zavislosti od zvoleného parametru, zariadenie uréi interval zvaracieho prudu, ktory
mozes pouzivat bez toho aby si poskodil elektrodu.
V rezime “AC EASY” alebo “EASY PULSE” zariadenie vyberie optimalne hodnoty
parametrov zvarania, na zaklade priemeru elektrédy a zvoleného zvaracieho pradu.
Je mozné aj nezadat priemer elektrédy (“NO”).
V takom pripade sa nastavenia parametrov zvarania urcia iba podla zvaracieho pradu.

» “PREGAS” Nastavenie ¢asu pre-gas.



» “SLOPE-UP” Nastavenie ¢asu za ktory sa zvaraci prdd zmeni z Gvodnej hodnoty
(zapalenie obltku) na hlavnu hodnotu “I (Amp)”.

@ Uvodnéa hodnota zvaracieho pradu je prednastavena na 50% hodnoty hlavného pradu.

> “I (Amp)”: Nastavenie hlavného zvaracieho prudu.

“(%) I”: V rezimoch “PULSE” a “BILEVEL 4T” Nastav zakladny zvaraci prad, vyjadreny

ako percento hlavného zvaracieho pradu.

“SLOPE-DOWN?” Cas za ktory sa po uvolneni tlagidla horaka, zvaraci prid zmeni z

hlavnej hodnoty na kone¢nu hodnotu (koniec zvarania).

@ Zavere€na hodnota zvaracieho prudu je prednastavena na 20% hodnoty hlavného

prudu.

» “POST-GAS” Nastavenie ¢asu POST-GAS.
V polohe “Aut” zariadenie automaticky nastavi ¢as v rozmedzi od 5 do 20 sekdnd, v
zavislosti od hlavného zvaracieho prudu a trvania zvarania.

>

>

“T (SPOT)” V rezime “SPOT” sa meni trvanie zvaraného spoja.

“PULSE (Hz)” V reZime “TIG PULSE” sa meni frekvencia impulzov.
Cas zvarania hlavnym pridom je rovnaky ako ¢as zvarania zakladnym pradom.

“BALANCE (%)” V rezime zvarania “TIG AC” striedavym pridom, upravuje vztah medzi
trvanim kladnej polviny a zapornej polviny.

Ak je “balance” nastaveny na 50%, trvanie kladnej polviny je rovnaké ako trvanie
zapornej polviny.

Nizke hodnoty “balance” umoznuju vyssi prienik obliku a mensie opotrebovanie
elektrody.

Vysoké hodnoty “balance” umoziuju lepSie Cistenie kusu ale maju za nasledok vacsie
opotrebovanie elektrody.

Y

Y

“FREQUENCY (Hz)” V rezime zvarania “TIG AC” striedavym pradom, meni frekvenciu
zvaracieho pradu.

Nizke hodnoty umozniuju lepSie rozdelenie obluku. Vysoké hodnoty umoziiuju dosiahnut
viac sustredeny obluk.

L) Vystrazné svetielko napojeného vzdialeného pohonu
(pedal)

Je zapnuta ked je na zvaracku napojené volitelné dialkové riadenie (alebo na pedal).
M) Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na Stitku s idajmi, 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 odpajani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou uroviiou vykonu.

“Reset” zariadenia

Na zapnutom zariadeni stla¢ tlacidlo “Stand By” na 3 sekundy: obnovia sa fabrické
hodnoty v8etkych parametrov. Programy uloZené do pamate sa nevymazu.

@ Ne napojeného vzdialeného pohonu (pedal).

H) Ukladanie programov do pamite

Nastavenie rezimov a zadanych parametrov mozno uloZit do paméte pre pripadné
opatovné pouzitie. Je mozné ulozit' 9 programov.

» SAVE: Ulozi zvoleny zvaraci proces a zadané parametre do pamate.
Stla¢ tlacidlo “SAVE” na 3 sekundy a pomocou encoder “G” zvol €. programu. Opatovne
stla¢ tlacidlo “SAVE” na 3 sekundy: sprava “YES” potvrdi uloZzenie do paméte.
“Displej” bude blikat ak €. programu vybratého na uloZenie uz obsahuje nejaky program.
Vyber iné ¢., alebo potvrd vyber ak si zela$ prepisat predchadzajuci program.

» RECALL: Vyvola zvaraci program.
Stla¢ tlacidlo “RECALL” na 3 sekundy a pomocou encoder “G” vyber €. programu.
Opatovne stla¢ tlagidlo “RECALL” na 3 sekundy: sprava “YES” potvrdi vyvolanie
programu.

/N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.

Vynimoc¢na udrzba, ktorG musi pravidelne v_zavislosti od pouZitia vykonat odborny
ersonal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Skontrolujte vnutornu €ast zvaracky a odstrarite akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej

kefy a vhodnych Eistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

Zaruka vyrobcu Pag. 71.

Udrzba
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HR / SRB

Priruénik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustav za luéno varenje MMA, TIG, MIG/MAG,; sustavi za rezanje plazmom, koji su ovdje
navedeni kao “strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.
Provjeriti da stroj postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili stru€njaci, u skladu sa
zakonom i pravilima za sprijeCavanje 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 hitnocée.

Detaljne informacije se mogu pronaci u bro$uri “Postavljanje i upotreba opreme za luéno
varenje”: EN60974-9.

/N

B Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

B Ugasiti stroj i izvuéi utika¢ iz utinice prije spajanja kablova za varenje, postavljanja
kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za napajanje Zicom,
vr§enja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku za prenosenje na
stroju).

Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti 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 odje¢om. 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.

B Ukloniti dimove varenja (dim koji se stvara tijekom rezanja) prikladnom prirodnom
ventilacijom ili upotrebljavajuci 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¢iS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili
koji su bili u blizini takvih tvari.

MAALN@O@W 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 zracenje.

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, Cik 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. 3.

/0N AN

B |skre varenja mogu prouzrociti pozar.

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 uginio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni 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 tehni¢kog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajam¢&eno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izlozenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Sigurnosna upozorenja

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanjila izloZzenost elektromagnetskim poljima

(EMF) na minimum:

W 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, fiksirajuéi ih sa ljepljivom
trakom.

B Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

B Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, to je blize mogucée dijelu koji se vari.

B Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.



B 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. 7 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.

@
|.§| Varenje u riziénim uvjetima

B Ako se varenje (rezanje) mora vrsiti u rizi€nim uvjetima (elektrino praznjenje, gusenje,
prisutnost zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni struénjak procjeni
navedene uvjete. Provijeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u
slu€aju hitnoc¢e.. Upotrebljavati zastitnu 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-optere¢enih voltaza
na drza¢ima elektroda ili plamenicima moze preéi sigurnosnu razinu. Provjeriti da
ovlasteni stru¢njak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne
mjere opisane pod 7.9 EN 60974-9 tehnic¢ke 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 provjeriti 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.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili

veci 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 jamée prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni
prah (npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kaustiéni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti
metalne dijelove i elektricni sustav.

Ambijentalni uvjeti (EN 60974-1)

W Koristite aparat za zavarivanje 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

B Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s obi¢nim
kuéanskim otpadnom. Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektriéni 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 je generator struje za ru¢no luéno varenje metala (MMA, sa obloZenim elektrodama)
i TIG varenje sa plamenikom, prikladno za LIFT i HF paljenje luka.

Stroj za varenje je izraden upotrebljavajuci elektroni¢ku INVERTER tehnologiju.

Stroj za varenje moze ispostavljati jednosmjernu ( + - ) ili izmjeniénu ( ~ ~) struju.
Elektricna osobina transformatora je padajuéeg tipa falling type.

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)  Kabel za struju.

B)  Spojnik za daljinsko upravljanje (pedala za node).
C)  Spojnik plinske cijevi.

D) Stand By/ON sklopka.

E) Tipke za odabir nacina varenja.

F)  Tipke za odabir parametara varenja.

G) Rugica za regulaciju parametara varenja.

H)  Tipke za memoriziranje programa varenja.

L)  Kontrolno svjetlo spoja daljinskog upravljanja (pedala za noge)
M)  Signal termi¢kog prekidaca.

O) Spojevi za kablove za varenje / spoj plamenika.
P)  Adapter plamenika za plin za varenje

R)  Uti¢nica sa 3 otvora za plamenik TIG

Tehnic¢ki podaci

Ploc¢ica sa podacima je postavijena 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.

950637-02 24/05/05 50

D) Simbol predvidenog procesa varenja. D1 MMA; varenje D2 TIG.

E)  Simbol isporucene struje: izmjeni¢na / jednosmijerna.

F)  Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje.

G) Razina zastite od krutih i tekucih 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 isporucuje 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 Podrucje podesavanja struje i odgovaraju¢a voltaza luka.
J)  Podaci o isporu¢enoj struiji.
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%).
11 eff Efektivna absorbirana struja.
11 max Maksimalna absorbirana struja.
K)  Serijski broj
L)  Tezina Fig. 3
Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

- Tehnicki podaci o TIG plameniku** Fig. 2,1
** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Paljenje

Sastavljanje i elektriCna prespajanja

/N

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

B Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provjeriti da je utiCnica na koju je spojen stroj za varenje zasti¢ena sigurnosnom
napravom (osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

B Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

v

Sastaviti dostavljene dijelove Fig. 5.

» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da
isti ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2max) Fig. 3,1.

(D Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektri¢nu energiju).

(D Kako bi se udovoljilo rekvizitima norme EN61000-3-11 (Fliker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na tocke sucelja mreZe napajanja koje imaju impendancu manju od
Zmax = Fig. 3,4).

» Uti€nica. Efektivna vrijednost apsorbirane struje “I1 eff’ oznac¢ena je na plocici 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. Fig. 3.2. Ako je uti¢nica 16A spojena na stroj za zavarivanje, provjerite
je li efektivna vrijednost struje “I1 EFF” potrebna za Zeljenu uporabu odgovaraju¢a
kapacitetu utiCnice 16A i osiguracu s odgodenim djelovanjem sustava. Fig. 3.2.

Priprema kruga varenja MMA
» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguce
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 rutiine) se spajaju
na negativni priklju¢ak.

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 prikljucku na stroju za varenje i
postaviti elektrodu.

» Spojiti spojnik kontrole plamenika u otvor “R” na prednjoj plo¢i.
» Spoajiti plinsku cijev plamenika TIG na adapter plina “P” na prednjoj ploci.

(D Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporucene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 3,3.

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozaj, dalje od podrucja 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. 6.

(D Cilindri koji se ne mogu puniti imaju ventil koji se automatski otvara kada je reduktor
pritiska navijen na cilindar.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).
Procedura varenja: opis kontrola i signala

Kada se osposobi stroj za varenje, upaliti ga i izvrSiti zatrazena podesSavanja.

» Postavi nacin varenja pritiskom na tipke “E”. Odabrane opcije oznacene su upaljenim
ledovima pored raznih simbola.



» Odaberi pojedine parametre varenja pritiskom na tipke “F”.
Parametar varenja koji se mijenja oznacen je upaljenim ledom pored simbola, a njegova
vrijednost se ocitava na “zaslonu”. Rotirajuci ru€icu “G” moze se promijeniti vrijednost
parametra.

@ Mjerna jedinica i vrijednosti za regulaciju parametara varenja navedeni su u Tab.1.

D) Tipka Stand By / ON

Pritisnuti za paljenje stroja ili stavljanje u “Stand By”.
Kada je stroj spojen na mrezu na nacin “Stand By” na “zaslonu” treperi crveno svjetlo.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektor

Pritisnuti za odabir Zeljenog procesa varenja:

» MMA-: varenje sa oblozenim elektrodama.

» TIG LIFT: varenje TIG sa LIFT ARC paljenjem

» TIG HF-: varenje TIG sa paljenjem luka pod visokom frekvencom

@ Za paljenje luka za varenje oblozenom 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. Fig. 4

Za paljenje luka varenja plamenikom TIG na nacin rada TIG LIFT, provjeriti da je ventil
zastitnom plina otvoren. Drzati elektrodu u dodir sa komadom koji se vari, pritisnuti
prekida¢ plamenika i podignuti vrh elektrode od komada koji se vari.

@ Za paljenje luka varenja na nacin radaTIG HF, provjeriti da je ventil zastithom plina
otvoren . Drzati vrh elektrode na udaljenosti od 5mm od komada koji se vari i pritisnuti
okida¢ plamenika; luk se pali bez potrebe da elektroda dira komad koji se vari.

E2) Selektor DC / AC / AC EASY

» “DC”: Varenje TIG sa istosmjernom strujom.

» “AC” Varenje TIG sa izmjeni¢nom strujom.
Regulacija frekvencije “FREQUENCY (Hz)” i “BALANCE (%)” se vrSi ru¢no.

» “AC EASY” Varenje TIG sa izmjeni¢nom strujom.
Regulacija frekvencije “FREQUENCY (Hz)" i “BALANCE (%)’ se vrsi automatski, ovisno
o postavljenim parametrima varenja.

@ Kada stroj radi na nacin “Easy” led pored parametara varenja treperi i ukazuje da
vrijednost ocitana na “zaslonu” odgovara vrijednosti koju stroj automatski odabire.
Ako se vrijednost mijenja led postaje fiksan.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT selektor

» 2T (ruéno): pritisnuti i drzati prekida¢ plamenika pritisnut za varenje, varenje prestaje
kada se otpusti tipka

> 4T (automati¢no): pritisnuti i otpustiti okida¢ plamenika za poc¢etak varenja, varenje traje
dok je okida¢ pritisnut i otpusten jo$ jednom

» “SPOT” Varenje TIG se automatski prekida, kada prode postavljeno vremensko razdoblje.
E4) Selektor PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Struja za varenje je pulsirajuca.
Izmjenjuju se glavna struja “I (Amp)” i osnovna struja “(%) I’
Regulacija frekvencije pulsiranja “PULSE (Hz)” i osnovne struje “(%) I” vrsi se ru¢no.
Trajanje vremena varenja sa glavnom strujom jednako je trajanju vremena varenja
sa osnovnom strujom.

» “EASY PULSE (TIG)” Struja za varenje je pulsiraju¢a.
Izmjenjuju se glavna struja “I (Amp)” i osnovna struja “(%) I".
Regulacija frekvence pulsiranja “PULSE (Hz)" i osnovne struje “(%) I” vrsi se automatski,
ovisno o odabranim parametrima varenja.

@ Kada stroj radi na nacin “Easy” led pored parametara varenja treperi i ukazuje da
vrijednost ocitana na “zaslonu” odgovara vrijednosti koju stroj automatski odabire.
Ako se vrijednost mijenja led postaje fiksan.

> Bi-level (TIG 4T): kada se odabrana struja varenja popela na punu vrijednost “l (Amp)”,
brzi dodir na prekida¢ plamenika ¢e smanjiti struju varenja “(%) 1I”; dodatni brzi dodir
podici ¢e struju na punu vrijednost “I (Amp)”. Za prekidanje varenja prekidac¢ se mora
drzati pritisnutim duze od 0.5sek.

F) Varenje MMA: parametri koji se mogu regulirati

» “I (Amp)” Regulacija struje za varenje.

> “ARC FORCE” Povecava intenzitet struje za varenje kako bi se sprijecilo lijeplienje
obloZenih elektroda na komad koji se vari, kada napon luka postane prenizak.

» “HOT START” Povecava intenzitet struje za varenje za olak$avanje paljenja obloZzene
elektrode.

F) Varenje Tig: parametri koji se mogu regulirati

» “® mm” Odabir promjera elektrode od volframa.

Ovisno o odabranom promjeru, stroj odreduje raspon struje za varenje koja se moze
upotrijebiti bez oStecenja elektrode.
Kod nadina rada “AC EASY” ili “"EASY PULSE” stroj odabire optimalne vrijednosti
parametara varenja ovisno o promjeru elektrode i o odabranoj struji za varenje.
Moguce je ne postaviti promjer elektrode (“NO”).

U ovom slucaju regulacije parametara za varenje biti ¢e definirane samo ovisno o
struji za varenje.

> “PREGAS” Regulacija vremena pre-gas.

\

“SLOPE-UP” Regulacija vremena tijekom kojeg struja za varenje ide od pocetne
vrijednosti (paljenje luka) do glavne vrijednosti “I (Amp)”.

Pocetna vrijednost struje za varenje prethodno je postavljenja na 50% vrijednosti
glavne struje.

» “I (Amp)™: Regulacija glavne struje za varenje.

» “(%) I": Kod nacina rada “PULSE” i “BILEVEL 4T” Regulirati osnovnu struju za varenje,
izrazenu kao postotak glavne struje za varenje.

> “SLOPE-DOWN” Vrijeme tijekom kojeg, nakon otpustanja tipke plamenika, struja za
51
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varenje ide od glavne vrijednosti do krajnje vrijednosti (kraj varenja).

(D Krajnja vrijednost struje za varenje prethodno je postavljena na 20% vrijednosti
glavne struje.

» “POST-GAS” Regulacija vremena POST-GAS.

@ Na polozaju “Aut” stroj automatski postavlja vrijeme izmedu 5 i 20 sekundi, ovisno o
glavnoj struji za varenje i o trajanju varenja.

» “T (SPOT)” Kod nacina rada “SPOT” mijenja se trajanje toke varenja.

» “PULSE (Hz)” Kod nacina rada “TIG PULSE” mijenja se frekvenca pulsiranja.
Vrijeme varenja sa glavnom strujom jednako je vremenu varenja sa osnovnom strujom.

» “BALANCE (%)” Kod nacina varenja “TIG AC” sa izmjeni¢nom strujom, mijenja se odnos
izmedu trajanja pozitivnog i negativnog poluvala.

Kad je “balance” reguliran na 50%, trajanje pozitivnog poluvala jednako je trajanju
negativnog poluvala.

» Niske vrijednosti “balance” omogucavaju vecu penetraciju luka i manje troSenje elektrode.

» Visoke vrijednosti “balance” omogucavaju veéu Cistocu komada ali i vece troSenje
elektrode.

» “FREQUENCY (Hz)” Kod nacina varenja “TIG AC” sa izmjeni¢nom strujom, mijenja se
frekvenza struje za varenje.
Niske vrijednosti omoguéavaju bolju distribuciju luka. Visoke vrijednosti omogucéavaju
vecu koncentraciju luka.

L) Kontrolno svjetlo dpojs daljinskog upravljanja
(pedala za noge)
Pali se kada je dodatno daljinsko upravljanje (pedala za noge) spojeno na stroj.

M) Signal termickog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znadi da je termicka zastita ukljucena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoraci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. PriCakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pricekati jo$ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

“Reset” stroja

Dok je stroj upaljen, pritisnuti tipku “Stand By” na 3 sekunde: ponovno ¢e se uspostaviti
tvornicki postavljene vrijednosti svih parametara. Memorizirani programi se ne briSu.

H) Memoriziranje programa

Moguce je memorizirati postavke nacina rada i parametara postavljenih na stroju za
buducu upotrebu. MoZe se programirati 9 programa.

» SAVE: Memorizira odabrani proces varenja i postavljene parametre.
Pritisnuti tipku “SAVE” na 3 sekunde i odabrati sa encoderom “G” broj programa. Pritisnuti
ponovno tipku “SAVE” na 3 sekunde: natpis “YES” potvrduje da je proces memoriziran.
“Zaslon" treperi ako broj programa odabran za memoriziranje ve¢ sadrzi neki program.
Odaberi razliciti broj, ili potvrdi odabir ako se Zeli zamijeniti prethodni program.

» RECALL: Priziva odredeni program varenja.
Pritisnuti tipku “RECALL” na 3 sekunde i odabrati putem encodera “G” broj programa.
Pritisnuti ponovno tipku “RECALL” na 3 sekunde: natpis “YES” potvrduje da je prizivanje
programa izvr§eno.

/N

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uticnice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe. (Primijeniti pravilo EN 60974-4)

« Provjeriti unutarniji dio stroja za varenije i ukloniti pradinu sa elektri¢nih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iS¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena. « Podmazati dijelove u pokretu transformatora sa masti podobne za visoke
temperature.

Garancija proizvodaca Pag. 71.

Odrzavanje
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Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta priro¢nik z navodili.

Roéni varilni sistemi za oblo¢no varjenje kovin z MMA, TIG, MIG/MAG,; sistemi za rezanje
s plazmo so v nadaljevanju navedeni kot “varilni 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, zadolZzen 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

B Preverite, da sta vti¢ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

B |zkljugite aparat in potegnite vti€ iz elektricne vticnice pred postopki povezave varilnih
kablov, inStaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika ali
dodajalnika Zice, vzdrZzevanja ali premikov aparata (aparat vedno premikajte tako, da
ga primete za rocaj).

Preden aparat priklju¢ite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

Po kon¢anem delu takoj izklju€ite aparat in potegnite vti¢ iz elektri¢ne vtiénice.

Ne dotikajte se elektricnih delov z golo koZo 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.
Aparat uporabljajte na suhem in zraéenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

Aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomi€ne zascite na svojem mestu
in pravilno vgrajene.

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.

MAALAOPO@E O

B Uporabljajte zascitno 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

Varnostna opozorila

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da za$¢itite kozo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem (EN11611; EN 12477).
Ne uporabljajte mastnih oblagil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zas¢itne
zaslone za za$¢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 za$¢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 zas¢itnih sredstev Fig. 3.

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 kontejnerjeyv, 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 kon¢anem 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 nakljuénega 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 pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno za$cititi. 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 tehni¢nega 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 cimbolj ucinkovito preprecevanje 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.

B Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.

B Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.
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B Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.

B Med varjenjem varilnega aparata ne obeSajte na telo.

B 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. 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so prikljuéena na nizkonapetostno javno elektri¢cno
omrezZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko priSlo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolo¢ilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zar€enja.

@
|§| Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja (rezanja) treba opraviti v nevarmnih 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, €e pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v tockah
7.10; A.8; A.10 v zvezku EN 60974-9 — tehni¢ne specifikacije.

Ce morate delati v vi$ini, vedno uporabite za$g&itno plosgad.

Ce je za eno mesto varjenja istodasno potrebno uporabljati ve varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektri¢éno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora poobla$ceni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, e 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.

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.

Ne dvigujte aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

Ne uporabljajte poskodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljukov ali vticev.
Podaljske uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podalj§ku naj
bo v takem primeru enak ali vedji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen..

Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladiscite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

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 elektri¢cno
izolacijo.

Pogoji okolja (EN 60974-1)

B Varilni 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;

W 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$cito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in rjo.

Varno odlaganje

Ko se mu izte€e Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden gospodinjski
odpadek. Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni aparat na
zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje elektri¢nih aparatov, ali da se
obrne na trgovino, v kateri je izdelek kupil. To dolo¢ilo se nanasa samo na aparate, ki
nastanejo odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

Opis varilnega aparata

Aparat je generator toka za ro¢no oblo¢no varjenje (MMA, z obloZenimi elektrodami) in
varjenje tipa TIG z gorilnikom, ki je primeren za oblo¢ni stik tipa LIFT ali HF.

Varilni aparat je izdela s pomoc¢jo INVERTERSKE elektronske tehnologije.

Lahko varilni aparat proizvaja enosmerni ( + - ) ali izmenicni ( ~ ~) tok.

Elektricna karakteristika pretvornika je padajocega tipa.

Ta prironik se nanaSa na ve¢ vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih..
Poiscite vas tip aparata na Fig. 1.

Sestavni deli Fig. 1

A)  Napajalni kabel.

B)  Prikljuek za daljinsko krmiljenje (nozni pedal.

C)  Prikljucek za plin.

D) stikalo Stand By/ON.

E) Tipke za nastavitev nacinov varjenja.

F)  Tipke za izbiro parametrov varjenja.

G) Gumb za nastavitev parametrov varjenja.

H)  Tipke za shranjevanje programov varjenja v spomin.
L)  Kontrolna lu¢ka priklju¢ka za daljinsko krmiljenje (nozni pedal)
M)  Signal toplotne za&cite.

O) Nastavki za varilne kable / nastavki za gorilnik

P)  Plinski priklju¢ki za varjenje z gorilnikom

R) trojni vti¢ za gorilnik tipa TIG.



Tehniéni 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 MMA varjenje; D2 TIG varjenje

E)  Simbol za napajalni tok: izmeni¢ni / enosmerni.

F)  Potreben odjem moci:
1 posami€na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca.

G) Stopnja zascite pred trdnimi in teko¢imi snovmi.

H) Simbol, ki oznaguje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve.

1) Uginkovitost varilnega krogotoka.

UoOV  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. 3
N)  Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila.

- Tehni¢ni podatki za TIG gorilnik** Fig. 2,1

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Pogon

Montaza in elektri€ni prikljucki

B Priklju¢ke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izkljucen in da vti€ ni v elektricni vti€nici.
B Preverite, da je elektri¢na vti¢nica, na katero je priklju¢en varilni aparat, zascitena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

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. 5.

Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok (I2max) Fig. 3,1.

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 prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

Za zagotavljanje ustrezanja dolocilom standarda EN61000-3-11 (Fliker) svetujemo, da
varilni aparat priklju¢ite na vmesnike elektricnega omrezja, katerih impedanca (upor)
je manjSa od Zmax = Fig. 3,4.

» Napajalni vti¢. Na tipski tablici varilnika je naveden dejanski tok »11 eff«, ki se porabi ob
maksimalni moci. Na varilnik prikljugite normaliziran vti¢ (2P+ T na 1Ph) z zmogljivostjo, ki
ustreza za zagotavljanje najvegje modi, Fig. 3.2. Ce je na varilnik prikljugen 16-amperski
vti¢, se prepriCajte, da dejanski tok »l1 eff«, potreben za Zeleno uporabo, ustreza
zmogljivosti 16-amperskega vti¢a in varovalki naprave z zakasnelim odklopom, Fig. 3,2.

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 priklju¢ke in podatek za varilni tok.

@ Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod priklju¢ena na
pozitivni prikljucek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZene 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 to¢ki varjenja.
» Prikljucite napajalni vod za TIG gorilnik** na negativni priklju¢ek na varilnem aparatu
in vstavite elektrodo.
» Vstavite prikljuéek za krmiljenje gorilnika v prikljuéek “R” na krmilni plosci.
» Prikljucite cev za plin gorilnika TIG na plinski priklju¢ek “P” na krmilni ploS¢i.
Priporo€eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Fig. 3,3.

» Namestite varnostni plinski cilinder v pomon¢ni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata ali kakSno drugo stabilno podlago, da ne bi
cilinder padel ali se poSkodoval.

In&talacijo opravie po navodilih na Fig. 6.

@ Cilindri brez moznosti ponovnega polnjenja so opremljeni z zati¢nim ventilom, ki se
avtomatsko odpre, ko privijete reduktor tlaka na cilinder.
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** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih signalov
Ko vzpostavite pogoj za delovanje varilnega aparata, ga vkljucite in opravite potrebne
nastavitve.

» Nastavite nacin varjenja s pritiskom tipk “G”. Izbrane opcije so oznacene s prizganimi
led lu¢kami ob strani razli¢nih simbolov.

» lzberite posamezne parametre varjenja s pritiskom tipk “F”. Parameter varjenja je
med postopkom spreminjanja oznacen s prizgano led lu¢ko ob strani simbola, njegova
vrednost pa je prikazana na “zaslonu”. Z zasukom gumba “G” lahko spreminjate vrednost
parametra.

(D Merska enota in razpon nastavitev varjenja sta oznacena v razpredelnici Tab.1.

D) Tipka Stand By / ON

Pritisnete jo za vklop stroja ali za njegovo nastavitev v polozaj “Stand By”.

Ko je stroj na omrezje priklju¢en v poloZaju “Stand By”, “zaslonu” utripa rde¢a tocka.

E1) izbirno stikalo MMA, TIG LIFT, TIG HF

Pritisnite za izbiro Zelenega postopka varjenja:

» MMA: varjenje z obloZeno elektrodo.

» TIG LIFT:TIG varjenje z oblo€nim stikom tipa LIFT ARC striking.
» TIG HF: TIG varjenje z visokofrekven&nim oblo¢nim stikom

(D 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. Fig. 4

(D Za vzpostavitev varilnega loka z TIG gorilnikom na nacin TIG LIFT mora biti varnostni
plinski ventil odprt. Elektroda naj se vedno dotika delovnega mesta; pritisnite sprozilec
na gorilniku in dvignite konico elektrode od delovnega mesta.

@ Za vzpostavitev varilnega loka v nacinu TIG HF mode mora biti varnostni plinski ventil
odprt. Konico elektrode nastavite na razdaljo 5 mm od delovnega mesta in pritisnite
sprozilec gorilnika: varilni lok se bo vzpostavil, ne da bi se elektroda dotaknila mesta
varjenja.

E2) Izbirna tipka DC / AC / AC EASY

>
>

“DC”: Varjenje tipa TIG pri enosmernem toku.

“AC” Varjenje tipa TIG priizmeni¢nem toku. Nastavitev frekvence “FREQUENCY (Hz)”
in “BALANCE (%)” je ro¢na.

“AC EASY” Varjenje tipa TIG pri izmeni¢nem toku. Nastavitev frekvence “FREQUENCY

(Hz)” inl “BALANCE (%)” je avtomatska in je odvisna od nastavljenih parametrov
varjenja.

N

Vg

(D Ko stroj deluje v nacdinu “Easy”, led lu¢ka ob parametrih varjenja utripa in s tem
oznacduje, daj vrednost, prikazana na “zaslonu”, ustreza vrednosti, ki jo je samodejno
izbral stroj. Ce se ta vrednost spremeni, zacne led lu¢ka svetiti neprekinjeno.

E3) izbirno stikalo TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ro¢no): pritisnite sprozilec gorilnika in ga drZite pritisnjenega; takoj, ko sprozilec
sprostite, se bo varjenje prekinilo.

» 4T (avtomatsko): za zacetek varjenja pritisnite in popustite sproZilec gorilnika; varjenje
bo trajalo do ponovnega pritiska in sprostitve sprozilca.

» “SPOT” Varjenje tipa TIG se avtomatsko zaklju¢i po preteku nastavljenega ¢asa.
E4) Izbirna tipka PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Pulzni varilni tok.
Izmenjujeta se glavni tok “I (Amp)” in osnovni tok “(%) I’
Nastavitev frekvence impulzov “PULSE (Hz)” in osnovnega toka “(%) I” je ro¢na.

(D Cas trajanja varjenja pri glavnem toku je enak &asu varjenja pri osnovnem toku.

» “EASY PULSE (TIG)” Pulzni varilni tok. Izmenjujeta se glavni tok “I (Amp)” in osnovni
tok “(%) I.

Nastavitev frekvence impulzov “PULSE (Hz)” in osnovnega toka “(%) I” je avtomatska in

je odvisna od izbranih parametrov varjenja.

(D Ko stroj deluje v nacinu “Easy”, led lu¢ka ob parametrih varjenja utripa in s tem oznacuje,
da vrednost, prikazana na “zaslonu”, ustreza vrednosti, ki jo je samodejno izbral stroj.
Ce se ta vrednost spremeni, zaéne led lu¢ka svetiti neprekinjeno.

» Dvojna stopnja (TIG 4T): ko se je izbrani varilni tok dvignil do svoje polne vrednosti “I
(Amp)”, bo ob hitrem dotiku sproZilca gorilnika padel “(%) I’; dodatni hitri dotik sprozilca
pa bo odredil povecanije toka do njegove polne vrednosti “l (Amp)”. Za prekinitev varjenja
morate sprozilec gorilnika drzati za dlje kot 0.5sek

F) Varjenje tipa MMA: nastavljivi parametri

» “I (Amp)” 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 loéna napetost prenizka.

» “HOT START” Poveca jakost varilnega toka za enostavnejSe names¢anje oblozene
elektrode.

F) Varjenje tipa Tig: nastavljivi parametri

» “® mm” |zbira premera elektrode tungsten.
Na osnovi izbranega premera bo varilni aparat dologil interval varilnega toka, ki ga lahko
uporabljate, ne da bi pri tem poSkodovali elektrodo.
V nacinu “AC EASY” ali “EASY PULSE’ stroj izbere optimalne vrednosti parametrov
varjenja glede na izbrani premer elektrode in varilni tok.
Nastavitev premera elektrode ni obvezna (“NO”).
V tem primeru se parametri varjenja dolocijo samo glede na izbrani varilni tok.
“PREGAS” Nastavitev ¢asa predpriprave plina.
“SLOPE-UP” Nastavitev ¢asa, v katerem se varilni tok namesti iz izhodi$¢ne vrednosti



(vzpostavitev loka) na glavno vrednost “l (Amp)”.
» |zhodi$¢na vrednost varjenja je tovarniko nastavljena na 50% vrenosti glavnega toka.

» “I (Amp)”: Nastavitev glavnega varilnega toka.

» “(%) I: V nacinu “PULSE” in “BILEVEL 4T” Nastavite osnovni varilni tok, izrazen kot
odstotek glavnega varilnega toka.

> “SLOPE-DOWN” Cas v katerem se, po popustitvi tipke na varilni pitoli, varilni tok

spremeni iz glavne v konéno vrednost (konc¢ano varjenje).
Konéna vrednost varilnega toka je tovarni$ko nastavljena na 20% glavnega toka.

> “POST-GAS” Nastavitev ¢asa po uporabi plina.
V polozaju “Aut” ta ¢as samodejno nastavi stroj v razponu med 5 in 20 sekundami glede
na glavni varilni tok in na ¢as trajanja varjenja.

» “T (SPOT)” V nacinu “SPOT” se spreminja ¢as trajanja posami¢ne tocke varjenja.

> “PULSE (Hz)" V nacinu “TIG PULSE” se spreminja pulzna frekvenca.
Cas varjenja pri glavnem varilnem toku je enak ¢asu varjenja pri osnovnem toku.

» “BALANCE (%)” V nacinu varjenja “TIG AC” pri izmeni¢nem toku, spremeni razmerje
med ¢asom trajanja pozitivne in negativne krivulje.
Ko je parameter “balance” nastavljen na 50%, je ¢as trajanja pozitivne krivulje enak
Casu trajanja negativne krivulje.
Nizke vrednosti parametra “balance” omogocajo vecjo penetracijo loka in manj$o
obrabo elektrode.
Visoke vrednosti parametra “balance” zagotavljajo CistejSe varjenje, a tudi vecjo obrabo
elektrode.

» “FREQUENCY (Hz)” V nacinu varjenja “TIG AC” pri izmeni¢nem toku se lahko spreminja
frekvenca varilnega toka.

Nizke vrednosti omogocajo bolj razprsen lok. Visoke vrednosti omogocajo bolj
koncentriran lok.

L) Kontrolna lu¢ka za priklju¢ek daljinskega krmiljenja
(nozni pedal)
Prizge se, ko je daljinsko krmiljenje (noZni pedal) iz dodatne opreme priklju¢eno na aparat.

M) Opozorilo o posegu toplotne zas¢ite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zascita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sproZi toplotna
zas¢ita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zas¢ita resetira, po moznosti pa $e kak§no minuto vec.
Ce toplotna za$gita ostane sproZena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obicajne zmogljivosti. Ne prekoradite pogojev za obicajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

“Reset” naprave

Pri vklju€eni napravi pritisnite tipko “Stand By” za3 sekunde: vsi parametri se bodo
ponastavili na tovarniSke nastavitve. Programi v spominu se ne izbriSejo.

@ Daljinski upravljalnik (pedal) ni povezan.

H) Shranjevanje programov

Nastavitve nacina varjenja in izbranih parametrov na napravi lahko shranite v spomin za
kasnejSo uporabo. V spomin lahko shranite 9 programov.

» SAVE: Shrani izbrani postopek varjenja in nastavljene parametre.
Za 3 sekunde pritisnite tipko “SAVE” in s pomocjo kodirnika “G” izberite tevilko programa.
Ponovno za 3 sekunde pritisnite tipko “SAVE”: znak “YES” potrdi, da so se izbrani
podatki shranili v spomin.
Ce izbrana $tevilka za program Ze vsebuje predhodno shranjeni program, zaslon utripa.
Izberite drugo Stevilko, ali pa — Ce Zelite prepisati predhodno shranjeni program — potrdite
izbiro.

» RECALL.: Priklice katerega od programov varjenja.
Za 3 sekunde pritisnite tipko “RECALL” ter s pomocjo kodirnika “G” izberite Stevilko
programa. Ponovno za 3 sekunde pritisnite tipko “RECALL” znak “YES” potrdi opravljeni
priklic programa.

AN

Pred kakrs$nim koli postopkom vzdrZevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektricne vticnice.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arij;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata. (Uporabiti pravilo EN 60974-4)

* Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krta¢o
in ustrezna Cistiina sredstva). « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ zic ni poSkodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z masc¢obo,
odporno na visoke temperature.
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Eyxeipidio XpAiong

A\

AlaBAOTE TTPOCEKTIKG TO EYXEIPISIO XPATNG TIPIV OILOTTOINOETE T| avn.

Ta ouotiuata ouykdAAnong 16¢ou MMA, TIG, MIG/MAG; Tta oucoTAUATa KOTTAG
TTAGOUATOG TTOU QVAPEPOVTAI OTHV TTAPOUCA WG «UNXAVEGH TTPOOPIfovVTal yIa BIOUNXAVIKH
KOl £TTaYYEAUATIKN XproN.

BeBaiwBeite 611 n punyavn £xel eykaTaoTabei kal ETTIOKEVACeTal YOVO atrd £€0uaIodoTNUEY
dropa Kai E181KOUG, CUPPWVA PE TO VOO KOl TOUG KAVOVIOUOUG TTPOANWNG ATUXNMATWV.
BeBaiwBeite 6T 0 XEIPIOTAG €XEI EKTTAIOEUTET GTN XPHON KAl YVWPILEl

TOUG KIVOUVOUG TTou ouvdéovTal pe Tn dladikaoia cuykOAAnong dia NAEKTPIKOU TOEOU
(koTTG TTAGOPATOG ), Kal Ta aTrapaiTnTa PETPA TTPOCTACIAg Kal TIG SIadIKATiEG EKTAKTNG
avaykng.

NemTopepeic TTANpogopieg UTTdpxouv OTo QUAAGDIO «EykatdoTaon kai xprion Tou
€€oTAIoPOU oUYKOAANONG dia NAeKTPIKOU TOEou»: EN60974-9.

/N

B BeBaiwBeite 611 n Tpida Kal To KAAWDIO gival o€ KaAr KatdoTaan.

B >BAoTe TN pnxavh kai ByGATe Tnv TIpida TTPIV OUVOECETE Ta KAAWdIA OUYKOAANONG,
EYKATAOTACETE TO GUVEXEG OUPHA, AVTIKATAOTACETE OTTOIOOATIOTE £EAPTNUA OTN Auxvia
1 TNV TPOPOdOCia GUPUATOG, EKTEAETETE EPYATieg CUVTAPNONG A ETOKIVATETE TN MNXavh
(xpnoiyotroinaTe TN AaBr ETAPOPAG TTAVW TN PNXAVA).

Mpiv va ToTToBeTOETE TNV TIPida OTNV UTTOd0X! PEUPaTOG, BeBaiwdeite OTI N pnxavA
eival ofnotn.

ZBA0TE TN pnxavh Kal ByAaATe Tnv Tpida ONIG OAOKANPWOETE TNV Epyacia oag.

Mnv ayyiCeTe Ta @opTiIopéva EAPTAPATA PE YUPVO Oépua A uypd pouxioud. MovwBeiTe
amé 10 NAEKTPOBIO, TO €§APTNUA TTPOG OUYKOAANCN Kal KABe yeiwpévo TTPoofaaciuo
HETAAAIKO €£EGPTNHA. XPNOIYOTIOIEITE YAVTIA, UTTOSHPATA Kal POUXIOHO OXEDIOOUEVO
€101KG yia QUTA TN XPAON, KOl OTEYVA, TTUPIUOXA JOVWTIKG XOAdKIA.

XPNOIYOTIOIEITE TN PNXavr o€ ENPo, KOAG agpIfOpEVo xwpo. Mn ekBETETE TN pnxavA aTn
Bpoxn n otnv nAioknA akTivoBoAia.

XpnoIPoTToIEITE TN INXavh Yévo €dv OAa Ta TTAVEA KAl TA TIPOCGTATEUTIKA gival aTn Béon
TOUG Kal £XOUV TOTTOBETNBEl CWOTE.

B EaAeiyte TIG avaBupidoeig ouykOAANaNG (KOTIAG) HE KATAAANAO QUGIKO €€aepIond A
JE Xpron e€agpioThpa KaTTvou. Oa TTPETTEl VA UTTAPXEI GUCTNHATIKY TTPOCEYYION OTNV
agloAdynon Twv opiwv €kBeong o€ avabupidoelg GUYKOAANONG (avaBupidoelg KOTTAG),
avahoya pe Tn oUVBEDH, TN CUYKEVTPWOT TOUG Kal To XPOvo €KBeaNG.

B Mn ouykoAAdTE (KOBETE) UNIKG TTOU €xOouv KaBapioTei pe xAwpiouxa SIOAUTIKG A TTou
£xoUV BpeBei KoVTa o€ TETOIEG OUTTEG.

MALN@O@W O

B XpnoIYOTTOIEITE PAOKA OUYKOAANONG PE adIaKTIVIKO YUaAi KATAGAANAO yia GUYKOAAATDEIG
(Siadikacieg kotrA) . (EN 169; EN 379; EN 175). AvTikataoTAOTE TN aoKa edv €xel TTABE!
nuIG - evOEXETAI va UTTAPXE! EI0PON aKTIVOBOAIaG.

B Qopdre TTUpidaxa yavTid, UTTOdAUATA KOl POUXIOWS yia va TIPOCTATEWETE TO BEPUA

0ag aTé TIG aKTiveg Tou TOGou KOTIG kal atrd ommvenpeg (EN11611; EN 12477). Mn

@opdrte AiTTapd evdUpaTa kabwg Ba pTTopodcav TTEPOUV GWTIA ATTO KATTOIo OTTIVOPA.

XPNOIYOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA TTAPATTETACUATA VIO VA TTPO0TATEUTETE AAAA ATOPO OTO

XWPO.

Mnv a@rveTe TO YUPVO BEPUA VO EPXETAI O€ ETTOPN PE KAUTA HETAANIKG eGapTAPATA, OTTWG

n Auxvia, o1 A\aBég nAekTpodiwv, Ta GTEAEXN NAEKTPODIWY, 1 Ta TTPOCPATA GUYKOAANUEVa

€€apTAMATA.

O1 yeTaAAoupyIKEG Epyaaieg TTPoKaAoUV oTTIVOAPES Kal akideg PopdTe yuaNid ac@aAeiog

KOI TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

OopuBdTnTa: Av €aiTiag €I0IKG £VTOVWYV EVEPYEIWV OUYKOAANGNG SIATTIOTWVETAI

o nuepAaia atadun atouikng ékBeong (LEP) ion i avwrtepn Twv 85 dB(A), eival

UTTOXPEWTIKA N XPrion KatdAANAwV pECwV aTopIKNG TTpooTaciag Fig. 3.

VAN

B O1 oTMIvVBRpeg GUYKOAANGNG (KOTTAG) HTTOPOUV Va TTIPOKAAETOUV TTUPKAYIA.

B Mn ouyKoAAGTE A KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKG, aépia i avaBupIdaEig.

B Mn ouykoAAdTE ) KOBETE Boxeia, KUAiVOpoug, eCapEVES I CWANVWOEIG AV BeV £XOUV
eheyxOei ammd egouaiodoTnuévo TeXVIKO 1) €10IKO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAeg
TIPOETOIPOTIEG.

B ATTOPOKPUVETE TO NAEKTPODIO ATTO T MOVAdA CUYKPATNONG TOU NAEKTPOdiou agou
OAOKANPWOETE TIG Epyaaieg ouyKOAANong. BeBaiwbeite 6T Kavéva PEPOG TOU NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG HOVAdag GuykpATnong Tou nAekTpodiou dev ayyilel Ta KUKAWPATO
yeiwaong. H Tuxaia eTagen Toug PTropei va TTpokaAéoel uTTEpBEpUavon f QwTId.

® HAekTpopayvnTIk Media EMF

To pevpa ouykdAAnong Tapdyel nAektpopayvnTikd media (EMF) otnv mepioxn tng
OUYKOAANONG Kal OTn OUCKEUR GUYKOAANONG. Ta nAekTpopayvnTiKG TTedia WTTopEi va
ETTNPEACOUV IATPIKA EPPUTEUATA, OTTWG TOUG BnUATOBOTEG.

Mpétel va AapBdavovTal TTapKr HETPA TTPOCTACIAG VIO TOUG POPEIG IATPIKWY EJPUTEUATWY.
MNa mapdadelypa, Ba mpémer va eumodifeTal n TTPOCRACN OTNV TTEPIOX XPNONG TG
OUOKEUNG OUYKOAANDNG. Ta dTopa e 10TPIKG EPQUTEUNATA Ba TIPETTEI VO GUPBOUAEUOVTAI
TO yIaTPd TOUG TIPIV TTANCIAC0UV OTNV TTEPIOXN XPAONG TNG CUCKEURG GUYKOAANDNG.

AuT n OuoKeunl TTIANPOI TIG ATTQAITACEIS TOU TEXVIKOU TIPOTUTIOU TTPOIOVTOG YIa
OTTOKAEIOTIKA XPAon o€ BIOPNXAVIKOUG XWPEOUG Kal Yo €TTayyeAUaTIkh XpAon. Aesv
€€ao@aAifeTal N cupuOPPWaN Pe Ta TTPORAETTOUEVA Opla yia TNV €KBEON Tou avBpwTTou

a

Mpos&idotroinoeig ac@aleioagg



o€ NAEKTPOPAYVNTIKA TTEDIO O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

E@appdoTte TG TTapokdTw TPOQUAGEEIS yia Tnv eAayioTotroinon Tng €kBeong o€

r])\EKTpOH(XVVI’]TIK(] media (EMF):
B Mnv otékeoTe peTagl Twv KaAwdiwv ouykOAAnong. KpatioTte kai Ta 300 kaAwdia
OUYKOAANCNG aTTé TNV idia TTAEUP& TOU CWHATOG GOG.

B Orav gival SuvaTév TUNETE Ta KAAWDI GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG TO HE KOANTIKH Talvia.

Mnv TUuAiveTe Ta KaAwdia ouykOAANCNG GTO CWUA GAG.

Zuvd£oTe To KAAWDIO YEIWONG OTO KOPPATI TToU doUAEUETE 60O TO dUVATAV TTANCIECTEPA

OTO ONuEio GUYKOAANGNG.

B Mnv ekTEAEITE OUYKOAANON KPATWVTAG T GUOKEUN KPEUATHEVN OTO WA OOG.

B KpatioTte 10 KEQPAAI Kal TOV KOpUd gag 600 o PaKPI YiveTal atrd TO KUKAWHG
OUYKOAANONG. Mnv gpyddeaTe KOVTE, KaBIGUEVOG 1) OKOUUTIWVTAG OTN CUOKEUN
ouykOAAnong. EAdxiotn améoTaon: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20

Yuokeun KAdong A

AUTA n OUOKeEUR gival OoxedIOOPEVN YIa XPrion o€ BIopnNXavikoUg Kal TTaYYEAPOTIKOUG
XWPOUG.

2¢€ KOTOIKIEG Kal O€ XWPOUG TToU ouvdéovTal Je éva dnuodaio dikTuo XaunAng Taong Trou
TPOPOJOTEl OIKIOTIKA KTipia, WPTTOPEi va UTTApXouv OUOKOAIEG yia Tnv eEaa@dhion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKA oupBatdTnTa, £EQITIOG Twv OKTIVOBoAOUMEVWY A
TWV QYWYIHWY TTAPEUBOAWY.

°

|.§ | 2uyk6AAnon (Kotrn) utré emikivduveg ouvlnkeg

]

B Otav gpyadeaTte UTTO ETTIKIVOUVEG OUVOAKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOPOU, ao@uiia,
TTapoucia eUPAEKTWY | EKPNKTIKWV UAIKWYV), BeRaiwBeiTe 6TI 01 TUVBAKEG £Xouv
eAeyxBei TTponyoupévwg amod egouciodoTnuévo €1dIkG. BeBaiwBeiTe yia TNV TTapouacia
KATAPTIOPEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPET va ETTEUREI OE TTEPITITWOT EKTAKTNG AVAYKNG.
Xpnoiyotroieite Tov £€0TTAIOPO TTpooTaGiag TTou TreplypdeTal ata 7.10, A.8, A.10 Tou
EN 60974-9 Texvikr| TTpodiaypaen.

B Otav epyAdeaTe O€ UTTEPUYPWHEVO PEPOG, XPNOIMOTIOIEITE TIAATQOPUA ACPaAEiag.

B Edv mpémel va xpnoipotroinBolv TepIoadTePEG Ao Wia pnxavh, f étav 1a pépn
ouvdEéovTal NAEKTPIKG, TO ABPOITHA TWV XWPIG POPTIO TACEWYV OTIG AABEG TV NAEKTPOdiWV
1 oTIG Auyvieg utopei va utrepBaivel Ta dpla ac@aleiog. BeBaiwbeite 6T 01 oUVBNKEG
£xouv agloAoynBei TTponyoupévwg atré eEouaiodoTtnuévo €18IKS yia va e§akpIBwOEi eav
UTTAPXEI TETOIOG KivOUVOG Kal UIOBETAOTE Ta PETPA TTPOCTACIAG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO
7.9 EN 60974-9 texviKr) TTpodiaypa@n €4V €ival atrapaitnTo.

& Mpo6oBeTEG TTPOEISOTTOINCEIG

B Mn XpNOIPOTTOIEITE TN PNXAVT) YIA OKOTTOUG GAAOUG OTTO QUTOUG TTOU TTEPIYPAPOVTA, TT.X.
yIa TO EETAYWHA TITAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TomroBeTAOTE TN pUNXavn o€ TTITTEdN OTOBEPN ETIPAVEIA, KOl BERAIWOEITE OTI dEV PTTOPET

Va JETOKIVNOEL. Oa TTPETTEl va TOTTOBETNOE e TPOTTO LWOTE VA UTTOPET va EAEYXOEi KaTd TN

XpAon aAAd Sixwg Kivduvo va KaAu@Bei ue oTriverpeg auykOAANoNG (KOTTrg).

Mnv avaonkwvete Tn pnxavr. H pnxavi dev diaBéTel e€aptripaTa aviywong.

Mn xpnoiyotroieite KAIAWSIA PE PBApUEVN HOVWON A XAAAPEG EVWOEIG.

B XpnoiyoTtrolgite YTTaAavtéda povo e@OooV gival amoAUTWG aTTapaitnTo, KAl ME TNV
TTPoUTI60EDN Va €Xel 00 ) ueyaAUTEPO TUAKA aTTd TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va JIaBETE
yeiwan.

B Mn pTTAOKGPETE TIG €1I0600UG aépa TNG UNXavAG. Mnv atroBnkeleTe TO GUYKOAANTH O€
doxeia A pagia TTou dev aepifovTal ETAPKWG.

B Mn XpnoIMOTIOIEITE TN PNXavr) o€ TrepIBAAovV OTTou UTTdpXoUuV aépia, avabuuidoelg,
AYWYIHEG OKOVEG (TT.X. pIVioUATa O18APOU), UPAAPUPOG OEPAG, KAUTTIKEG AVOBUIATEIG )
GAAoI TTapdyovTeg TTou uTTopoUv va BAGWOUV Ta HETAAAIKG EAPTANATA Kal TNV NAEKTPIKA
pévwaon.

Zuvenxsg mepiBaAlovrog (EN 60974-1)

B XPNnOIYOTIOIEITE TN OUYKOAANTIKF OUOKEUr HOVO OTIG akOAoUBEG TTEPIBAAAOVTIKEG
OUVOAKEG:

O¢eppokpaacia TepIBaAAovTog peTaglu -10°C kai 40°C,

ZXETIKA uypaaia aépa Ox1 avwTepn Tou 50% oe 40°C,

2XETIKA uypacia aépa 6x1 avwTepn Tou 90% ot 20°C,

O aépag aTo yUpw TePIBAAAOV dev TTPETTEI VO TTEPIEXEI OKOVN, O&ED, OEPIa 1) SIOBPWTIKESG
OUJIEG, KATT.

ATtrobnkeuon

B O¢ppokpaaoia TePIBEAAovTOG peTagl -20°C kal 55°C.

B XpnoipoTroleiTe TTavTa KATAAANAQ HETPA VIO VA TIPOCTATEUETE TN UNXAVHA ATTO TV UYpasia,
atd TIG akabapoieg kal atrd TN gOopd.

Ai10Bgon aTTOPPINHATWV

Mnv SI0XeTEUETE QUTH TN OUYKOAANTIKA OUCKEUR WE TA KAVOVIKA OIKIOKG OTTOPPIiMaTa
aTo TEAOG TOU Xproidou KUkAou {wng Tng. Eival otnv €uBldvn Tou XprioTtn n dioxéteuon
QUTAG TNG NAEKTPOVIKAG GUOKEUNG OTa EIBIKA Onueia TTEPICUANOYAG KAl aVAKUKAWGONG TwV
NAEKTPIKWV CUCKEUWY 1, aTTEUBUVOEITE GTO KATAGTNO GTTOU AyOPACTNKE TO TTPOIGV. AuTh
n odnyia agopd pévo Tn SIOXETEUON CUCKEUWV OTO €8agog Tn; Eupwaikng ‘Evwong
(AHHE).

Mepiypan} TNG pNXavig cuykoAAnong

To pnxdavnua eival yevvrTpia peUPOTOG IO XEIPOKIVNTN GUYKOAANON TéEou ot péTaAha
(MMA, pe emkoAuppéva nAekTpddia) kai ouykoAAnon TIG pe mMoTOAl, KaTtdAAnAo yia
oxnuaTIopo 16gou LIFT r HF.

H pnxav ouykOAANGNG éxel kaTaoKeuaaTel pe Texvohoyia nAekTpovikod ENAAAAKTH.

H pnxavr) ouykOAANONG TTaPEXEI CUVEXEG i} EVAAAACOONEVO PEUQ.

To NAEKTPIKG XAPAKTNPIOTIKO TOU PETACKNMATIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.

To TTapdV eyXEIPIBIO AVOPEPETAI OE PIA OEIPA PNXAVWY GUYKOAANGNG TTOU SIAPEPOUV WG
TTPOG OPICHEVA XOPAKTNPIOTIKA Toug. Bpeite To povtédo oag oTo Fig. 1.

Kopia e§apripara Fig. 1
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A)  HAekTpikd kKaAwdIO

B)  Z0vdeopog yia aTTOPOKPUCTHEVO EAEYXO (TTEVTAA).

C) Zuvdeon aywyou agpiou

D)  Aiakétrtng STANDBY/ON.

E) TAAkTpa emmAoyAg TPOTTWV GUYKOAANONG

F)  TIAAKTpa €TTIAOYAG TWV TTOPAPETPWY OUYKOAANGNG

AlakATITNG PUBHIONG TWV TTAPAUETPWY CUYKOAANONG

H)  TIAAKTpa yia TNV aTTOBAKEUCT TWV TTPOYPAPPATWY GUYKOAANONG
L)  Auyxvia évdeigng ouvdeong aTTONOKPUCTHEVOU EAEYXOU (TTEVTAA).
2AMa BEPUIKAG BIAKOTTAG

2uvd£oElg Yia KaAWdIa oUYKOAANGNG / ZuvdeTrpag Auxviag

P)  ZUvdeopog agpiou TTupoou

R)  ZuvdetApag eAéyxou TTupool

Texvikd oToIXEia

YTapyel TMIvaKida oToIXEiwv TTavw oTn pnxavh ouykoAAnong. Fig. 2 Mapddelypa tng

Tvakidag.

A)  Ovopa kai d1EUBuvan KATACKEUAOTH

B) EupwTraikd TTPOTUTIO TTOU apOPEa TNV KATAOKEURA Kal TNV ac@dAeia e§0TTAIooU
OUYKOAANONg

C)  Zxedidypappa TNG EOWTEPIKAG SOUNG TNG MNXAVAG OUYKOAANONG

D) Zxediaypappa NG TPoRAeTTOHEVNG dladikaaiag ouykoAAnang:: D1: ZuykdAAnon
MMA; D2: ZuykéAAnon TIG

E)  X0pBoAo mrapexdpevou pelpaTog: eVaAAACOOOUEVO / OUVEXEG

F)  AmairoUpevn 10xUG €106d0U:

17 evaAAaooo6pEvVn pIag @Aong Taan; ouxvoeTnTa

Emimedo mpooTaciag atméd ateped Kal uypd

H)  Z0pBoAo tou deixvel Tn duvaTdTnTa XPAoNG TNG MNXAVAG OUYKOAANoNG o€
TePIBAANOV GTTOU UTTAPXE! TNIBAVOTNTA NAEKTPIKWYV EKKEVWOEWY

D} 2uuTEPIPOPd KUKAWUATOG OUYKOAANGNG

UOV  EAGXIOTN Kal péyioTn Taon avoiKToU KUKAWHATOG (aVOIKTO KUKAwUa
OUYKOAANONG).

12, U2 loxUg kai avTioTolxn KavovIKoTroinuévn Taan atmd Tn unxavr
OUYyKOAANONG.

X KuUkAog epyaaciag. Ava@EpETe yIa TTOGO PTTOPET va AEITOUPYE N unxavr

OUYKOAANONG, Kal TT600G XPOVOG XPEIGZETAl yIa va Kpuwael. O xpovog
eKPPAgeTal WG % pe Baon KUKAO 10 AeTrTwv (11.X. 60% onuaivel 6 AeTrTd
AerToupyia Kail 4 AETTTA SIOKOTTH).
AV Tedio plBUIONG 10XUOG Kal avTioToIXNG TAONG TOEOU.
J)  Zroixeia Tapoxng peduaTog
U1 Téon e106d0u (emTpeTTOUEVN avoyn: +/- 10%).
11 eff TMpaypatiki ammoppo@olpevn 10XUG
11 max Méyiotn ammoppo@oulpevn 10X0g
K)  ApiBuog ogipag
L) Bdpog Fig. 3
ZUpBoAa aopaAeiag: BA. Mpoeidomonoeig AogaAeiag

- Texvika oToixeia TIG Auyviag* Fig. 2,1
** (Opiopéva povtéAa Sev TepIAapBavouv auTto To e§APTNHA).

Ekkivnhon

ZUVapPHOAGYNON Kol NAEKTPOAOYIKEG CUVDETEIG

B O10uvd£oEelg TNV TTAPOXH PEUHATOG YivovTal aTTd 181KO A £60UTI0d0TNUEVO TIPOCWTTIKG.

B BeBaiwBeite 611 N punxavr) ouykOAAnong eival aBnoTn kai n pida dev gival oTnv UTTOd0XN
TIPIV EKTEAECETE QUTA TN dladIKATia.

B BeBaiwBeite 611 n UTTOd0YXN PEUPATOG OTNV OTToia CUVOEETAI N PNXavh GUYKOAAnGNg
TIPOOTATEUETAI ATTO CUOKEUEG AOPAAEING (AOPAAEIEG 1) auTOPATO BIOKATTTN) Kal SIABETEN
yeiwan.

B H ouokeun TTpéTTel va ouvdeBei povo ae éva oUoTnua TPOPOdOCiag PE TO “OUdETEPO”
KOAWDIO YEIWPEVO.

» ZUVOPHOAOYNOTE Ta ETTIHEPOUG EEAPTANATA TTOU UTTAPXOUV 0Tn cuokeuaaia (Fig. 5).

v

EAéygre €dv n Tapoxn peUpaTog atmodidel TNV TAon Kal T GUXVOTNTA TTOU avVTIOTOIXOUV
oTn pnxavh ouykOAAnong kai edv diabétel ao@daAeia kaBuaTépnong KatdAANAn yia 1o
péyioTo pelpa (I2max) Fig. 3,1.
AuTr) n ouokeur| dev TTANPOI TIG ATTAITACEIG Tou KavoviopoUu IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ éva dnuodaoIo dikTUO XapunAAg Tdong gival euBUvN Tou TEXVIKOU EYKATEOTOONG
1 Tou XpAoTn va BeRaiwBei 6T pTTopEi va GUVOEDEI (av gival aTTapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE
TO POPED EKPETAAAEUONG TOU SIKTUOU JIAVOUNG NAEKTPIKAG EVEPYEIAG).

Mpokelpévou va avtatokpiveaTe oTig ammaitioelg Tou EN61000-3-11 (Fliker) oag
TIPOTEIVOUNE VO OUVOEETE TN OUOKEUN OUYKOAANONG OTa onuEia SIETTAPAS TOu BIKTUOU
TPO®OdOTiag TToU £XOUV ETTaywyr XapnAdTePN atmd Zmax = Fig. 3,4.

» BUopa TPO®OS00iag. ZTOV TTHVAKA TEXVIKWY XOPOKTNPIGTIKWY TNG HNXAVAG CUYKOAANoNg
ava@EépeTal n eTTapKAG €viaon pevpatog “I1 eff” Tmou katavaAwverar étav n punxavi
AeiToupyei oTnv avwTaTn 10X0. ZUVOESTE OTN UNXaVH OUYKOAANONG £va TUTTOTTOINUEVO
Buopa (2P+ T per 1Ph) katdAAnAo yia TTapoxr) nAekTpiopol péyioTng 1oxuog. Fig.
3,2. Av n unxavr) ouykdAAnong eival ouvdedepévn pe Buopa 16A, BeBaiwBeite 6T n
ammapaitntn €mapkig éviaon pevpatog “I1 eff’, avahoyn Tng xpriong Tou BéAsig va
KAVEIG, €ival KATAAANAN yia TNV TTapoxr) Tou BUopaTog Twv 16A kai yia TNV ao@daAeia TNG
eykaraotaong. Fig. 3,2.

MpoeToipagia Tou KUKAWHATOG GUYKOAAnong MMA
» ZuvdEoTe TN yeiwon** aTn punxavr ouykOAANoNG Kail To e§GpTNUa TTPOG GUYKOAANGN, 600
MO KOVTA YiVETal OTO onueio ouykOAANoNG.

» ZuvdéaTe To KaAWDIO e TN BriKN NAEKTPOBIOU™* OTN pNXavr) GUYKOAANONG Kal avapTAOTE
TO NAeKTPODI0 OTN povAada CUYKPATNONG. ZUNBOUAEUBEITE TIG 0dNYiEG TOU KATOOKEUAOTH
TOU NAEKTPOBIOU OXETIKA PE T OUVOEDT KaI TO PeUUA GUYKOAANGNG.



@ 2TIG UNXQVEG OUYKOAANGNG TTOU aTTodidouv CUVEXEG PEUUA, TA TIEPICOOTEPA NAEKTPOBIO
eival ouvdedepéva aTo BETIKO TTOAO, KAl HOVO OpITPEVA NAEKTPODIA (OTTWG AUTE PE
€TMIKAAUWN pouTiAiou), eival ouvdedepéva Pe ToV apvnTIKG TTOAO.

MpogToipacia Tou KUKAwPaTog ouykoAAnong TIG

» ZUVOEOTE TN yEIWON™* 0N PNXavr) GUYKOGAANGNG Kal TO £GPTNHA TTPOG CUYKOAANCT, 600

M0 KOVTA YiveTal OTO aonueio ouykOAAnong.

2uvdéoTe Tn oUvdean I0XUoG Tou Tupool TIG* oTov apvnTIkG TTOAO TNG MNXAVAG

OUYKOAANGNG Kal TOTTOBETAOTE TO NAEKTPADIO.

2uvdéaTe To oUVOETHO eAEyXou TTupoou aTnv Trpida “R”.

ZuvdéaTe To owARva agpiou Tou TTUpaoU TIG aTo oUvdeopo agpiou «P» aTo PTTPOCTIVO

TAQioIo

@ Ta mpoTeivépeva TuAPaTa (mm2) Tou koAwdiou cuykOAAnonG, Ye Baon 1o péyioTo
@oprio (12 max), gaivovrai oTo Fig. 3,3.

B ToTroBeTAOTE TOV TTPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou o€ 6pBia BE0N, HOaKPIG OTTO TNV TTEPIOXA
OUYKOAANONG. XPNOIPOTIOINOTE TO OTAPIYMA TNG HNXAVAG GUYKOAANGNG 1| KATTOI0 GAAO
oTaBEPS £EAPTNHA WOTE Va PNV UTTEPXEI KivOUVOg TITWonNG i BAGRNG.

MNa eykardoTaon, akoAouBroTe Tig 0dnyieg Tou Fig. 6.

@ O1 kUAIVOpoI TTou dev avayopwvovTal diaBétouv BaABida pe TTepdvn TTOU AVOIYEl

autépara étav o PEIWTAG TTieong PIdwOEei oTov KUAIVEPO.

** (Opiopéva povTéAa dev repIAapuBdavouv auté To e§ApTNHA).
Aladikaoia cuykOAANONG: TTEPIyPAPR EAEYXWYV Kal
ONHUATWYV
A@ou B¢oeTe TN PNXavr) cUYKOAANGNG O€ AEITOUpYia, avoigTe TNV KAl TTPAYUATOTTOINCTE TIG
aTTaPaiTNTEG PUBIOEIG.
> TMpoypapuartiote Tov TpOTTo ouykOAANang TéovTag Ta TARKTpa “E”. O1 eTTIAeypévES
€VTOAEG epgavidovTal atrd Ta avaupéva led ditrAa oTa didgopa cUuBoAa.
» EmAEETE TIG TTApapETPOUG CUYKOAANONG TTIECOVTAG Ta TTARKTPa “F”.
H TTapaueTpog auykGAANoNG aTo GTABIO TNG TPOTTOTTOINGNG EPPAVICETAI ATTO TO AVAPUEVO
led ditTAa aTo oUpBoAo kal N TIPA TNG epavieTal oTnv ‘0B8évn’. MTTopeite va aAAGgeTE
TNV TIMA TG TTapapETpou yupidovtag 1o diakoTTn “G”.
H povada pérpnong Kai o Topéag pUBUIoNG TTAPAPETPWY CUYKOAANGNG avagEépovTal
oTov Mivaka 1.

D) MNARkTpo Stand By / ON

MéoTe 1O yIo va B€oeTe o€ AciToupyia Tn pnxavA 1 yia va Tn BaAete og “Stand By”.
Otav n pnxavn gival ouvdedepévn oto dikTuo o€ “Stand By”, avaBoofrvel éva
KOKKIVO onueio otnv ‘oBévn’.

E1) EmiAoyéag MMA, TIG LIFT, TIG HF

EmAégTe T dladikaoia cuykdAAnong Trou Ba XpnoiyoTtroindei:

» MMA-: cuykOAANoN pe €TTIKOAUPPEVO NAEKTPODIO.

» TIG LIFT: ouykdAAnon TIG pe rupodotnTA LIFT ARC

» TIG HF: ouyk6AAnon TIG pe TTupodoTnTr) UPnAng ouxvoTnTag

@ MNa va dnpioupynBei 10 TG0 CUYKOAANONG PE TO ETTIKOAUPHPEVO NAEKTPOBIO, TTEPAOTE
TO TTGVW OTO TUAMA TTPOG GUYKOAANGN, Kal HOAIG dnpioupynBei To T6E0, KPATAOTE TO
oTaBepd oe amrdéoTaon ion Ye Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBiou Kal o€ ywvia Trepitrou 20
— 30 polpwv TTPOG TNV KaTeUBuvan aTnv otroia cuykoAAdTe. Fig. 4

@ MNa va epapudoeTe 10 160 GUYKOAANONG pe Tov TTupod TIG otn Aeimoupyia TIG
LIFT, BeBaiwbeite &1 n mpooTaTeuTik BaABida agpiou eival avoikTh. AKOUPTIACTE
TO NAEKTPODIO GTO TEPAYIO TTOU BEAETE va OUYKOAAAOETE, TTIECTE TO TTARKTPO KOl
QAVOONKWOTE TNV GKPN Tou NAEKTPOdiou atTd TO TEPAXIO.

@ lMa va epapudoeTe 10 T6E0 TUYKOAANGNG pe Tov TTUpod TIG atn Aeitoupyia TIG HF,
BeBaiwBeite 611 N TTpooTaTeUTIKA BaABida agpiou gival avoikTr. TOTTOBETAGTE TO GKPO TOU
NAEKTPOBIOU OE ATTOCTACT TTEPITTOU SMM aTTé TO TEPAXIO TTOU BEAETE VO OUYKOAAACETE
Kal TNECTE TO TTAAKTPO: TO TOEO Ba GXNMATIOTEI XWPIG va TTPETTEI VO QYYIEETE TO TEUAXIO
JE TO NAEKTPODIO.

E2) AiokétrTng DC / AC / AC EASY

» “DC”: ZuykoAAnon TIG pe ouvexég pelpa.

> “AC”: ZuykoAnon TIG pe evalaocoduevo pevpa. H pUBuion Tng auxvotnTag

“FREQUENCY (Hz)” ka1 Tou “BALANCE (%) ivai xeipokivnTn.

“AC EASY”: ZuykoAAnon TIG pe evaAacodpevo pedpa.

H pUBuion g ouxvoTntag “FREQUENCY (Hz)” kai Tou “BALANCE (%) gival autépartn,

avaAoya PE TIG ETTIAEYUEVEG TITAPAPETPOUG OUYKOAANDNG.

® ‘Otav n pnxavn givai otn Aeiroupyia “Easy” 1o led ditrAa oTIG TTApap£TPOUG GUYKOAANONG
avaBoofrvel yia va deigel 6T N TIPA TToU epavideTal aTNV ‘086vn’ avTIOTOIXEI OE AUTO
Tou £TMAéyel autOpaTa n pnxavry. Av n Tiur aAAGEel, 1o led gival oTaBepod.

E3) EmiAoyéag TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (A xeIpokivnTo): yiveral oUYKOAANON PEXPI VA TTOPAUEIVEl TIIECPEVO TO TTARKTPO TOU
TUpooU

>

» 4T (4 autoépaTOo): TMECTE KAl APAOTE TO TTARKTPO YIa va §EKIVAOETE TN OUYKOAANGN, N
OUYKOAANON ouveyiZeTal PEXPI va TTIECETE Kal va a@ioeTe {avd To TTAAKTPO yia va Tn
OIOKOWETE.

» “SPOT’: H ouyk6AAnon TIG oTapatdel autopaTa, apou TTEPATEl O TIPOYPAUHATIONEVOG
XPOVOG.
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E4) AiokétrTng PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)": To peUpa ouykOAANoNG €ival TTAAMIKO.
EvaAdooovtal To rpwtelov pelpa “l (Amp)” kai To peupa Baong(%) I”
H puBuion tng ouxvéTntag maAyodotnong “PULSE (Hz)” kai Tou pedpatog Baong
“(%) I” eivan xeipokivnTn.
(D H 8i1dpkeia Tou XpOvou oUyKOAANoNG pE  TTpwTeUOV pelpa gival idla pe TO XpOvo
OuUyKOAANGNG pe pelpa Baong.
» “EASY PULSE (TIG)”: To peUpa ouykOAANONG €ival TTOAPIKO.
EvaAAdooovTal To rpwrelov pelpa “I (Amp)” kai To pedpa Baong “(%) I
H pUBuion Tng ouxvétntag maApoddétnong “PULSE (Hz)” kai Tou peduatog Baong “(%)
I” eival autépaTn, avaAoya Pe TIG ETTIAEYHEVEG TTOPAPETPOUG OUYKOAANONG.
@ ‘Orav n punxavn eival otn Aeiroupyia “Easy” 1o led ditrAa oTIG TTapapéTpoug GUyKOAANGNG
avaBoaoBrvel yia va dei€el 6TI N TIUA TToU ep@avidetal aTnv ‘'08dvn’ avTIoToIXEl OE AUTO
TIou emAéyel aUTOPATA N pnxavn. Av n TiuAR aAAGEel, 1o led gival oTaBepd.

» Bi-level (TIG 4T): epooov emmiTeuxBei To peUpa TTou £xel puBuIoTE! “l (Amp)”, pia olvToun
TTieon 07O TTARKTPO TOU TTUPCOU HEIWVEI TO PEUPA OUYKOAANONG “(%) I” TG puBuiouévng
TIMAG. Me pia akéun ouvtoun TTieon, To peUPA ETTIOTPEPEI OTNV AKEPQIA TIUK TTOU EXEI
puBpioTei ‘I (Amp)”. Mo va TepuaTioeTe Tn ouyKOAANGON, Ba TIPETTE VA KPATACETE TTIEGTUEVO
TO TTAAKTPO yia didoTnua >0,5 deuT.

F) Zuyk6AAnon MMA: puBuI{opeveG TTOPAMETPOI

» “l (Amp)”: PUBuion Tou peUPaTog GUYKOAANGNG.

» “ARC FORCE": Aufdavel Tnv €vtaon Tou peUPATOG OUYKOAANONG yia va atroQeuxOei n
KOAANON TOU ETTEVOUPEVOU NAEKTPOBIOU OTO QVTIKEIUEVO OUYKOAANONG OTaV N Tdon Tou
T6E0U €ival TTOAU XapnAn.

» “HOT START”: Audvel Tnv €vtaon Tou peUPaTog OUYKOAANGNG yia va SieUKOAUVEl Thv
€vauon Tou £TTeVOUPEVOU NAeKTPOdIOU .

F) Zuyk6AAnon Tig: puBuI{OEVES TTAPAUETPOI

» “® mm”: Emloyr| Tng diapétpou Tou nAekTpodiou BoAgpapiou.
Avdloya pe TNV €TIAEypévn DIGUETPO, N PNXavA KaBopidel To SIGAEINPa Tou PEUPATOG
OUYKOAANONG TTOU UTTOPEITE VO XPNOIPOTIOINCETE XWPIG va BAAWETE TO NAEKTPADIO.
e Aeimoupyia “AC EASY” 1} “EASY PULSE” n pnyavn €mmA£yel TIG KATAAANASTEPEG
TINEG TWV TTOPAPETPWY OUYKOAANONG avaAoya pe Tn JIGUETPO Tou NAeKTPOSiou Kal To
€TMIAEYUEVO peUPA OUYKOAANGNG.
Eival SuvaTtév va pnv TrpoypappaTiosTe Tn SIGUETPO Tou NAekTpodiou (“NO”).
Y€ aQuTH TNV TTEPITTITWAON 01 PUBNICEIG TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG KaBopilovTal povo
ava@Aoya pe To pedpa oUyKOAANoNG.

» “PREGAS”: PuBuion Tou xpévou Trpiv 1o GRA0IYo Tou TOEou.

» “SLOPE-UP”: PUBuion Tou xp6vou Katd Tov o1T0io To peUpa ouykKOAANONG @Tavel atrd
TNV apxIKn TiuA (évauon Tou Té¢ou) atn Baacikr TiuA ‘I (Amp)”.

H apxikn Tiur) Tou pedpaTog ouykGAAnang TrpokabopileTal ato 50% Tng TIPAG Tou
TTPWTEUOVTOG PEUPATOG.

» “l (Amp)”: PUBuion Tou TTpwTeUovVTOG pEUPATOG OUYKOAANONG.

» “(%) I’: Aeitoupyieg “PULSE” kai “BILEVEL 4T”: PuBuidel To Baciké pedua cuykoAAnong,
TIOU KQPACETAl WG TTOOOCTO TOU KUPiWG PEUPATOG OUYKOAANONG.

» “SLOPE-DOWN”: Xp6vog Kartd Tov oTroio, YETE TNV aTreAeuBEépwaon Tou PTTOUTOV
TOIUTTIOOG, TO PeUPa GUYKOAANGNG PTAVEI OTTO TNV ApXIKN TIUR OTNV TEAIKN TIPA (TEAOg
NG OUYKOAANONG).

® H TeAIKA TIUr Tou pedpaTog ouykOAAnong TrpokabopideTal aTo 20% Tou TTPWTEUOVTOG

pPEUPATOG.

» “POST-GAS”: PU6Buion Tou xpovou peTd To oACIUO Tou TGE0U.
21n 6éon “Aut” o XpOvog TTPOYPONHATICETAI QUTOPATA aTTO TN PNXavh PETagu Twv 5
Kl TwV 20 SEUTEPOAETTITWY , AVAAOYQ PE TO KUPIWG PEUPA OUYKOAANONG Kal T SIGPKEIQ
NG OUYKOAANONG.

» “T (SPOT)” Z1n Aeimoupyia “SPOT” aAAd&lel n SidpKeia Tou onpeiou ouykOAAnong.

“PULSE (Hz)” Zn Acitoupyia “TIG PULSE” aA\adel n ouxvotnTa TTAAPod4TNONG.

O xpdvog GuykOAANoNG pe TTpwTeUov pelpa gival idIog pe To Xpdvo ouyKOAANONG pe

pevpa Baong.

“BALANCE (%)” Ztn Acitoupyia ouyk6AAnong “TIG AC” pe evaAaoaduevo pelpa,

aAA@del Tnv avaloyia PETagu Tng didipkelag Tou BETIKOU Kal TOU apvnTIKOU NUIKUPATOG.

Me T0 “balance” puBuiopévo oto 50%, n didpkeia Tou BETIKOU NUIKUUATOG gival idia Ye

TN SIGPKEID TOU aPVNTIKOU NUIKUPATOG .

XapnAég TIpéG “balance” emTpémouv peyaAuTepn dieiocduan Tou TOEou Kal pikpr @Bopd

TOU nAekTpodiou.

YwnAég Tipég “balance” emITpETToUV TTEPIOOOTEPN KABAPOTNTA OTO QAVTIKEIUEVO OAAG

uywnAn @Bopd Tou NAekTPOdiou.

\

“FREQUENCY (Hz)” Ztn Aeitoupyia ouykdAAnong “TIG AC” e evaAAaoadpevo pelpa,
aAA@del TN ouxvoTNTa Tou PEUPATOG GUYKOAANDNG.

XapnAég TipéEG emTPETTOUV éva TOEO O aTAWMEVO. YWNAEG TIMEG ETTITPETTOUV éva
TGEO TTIO GUYKEVTPWHEVO.

L) uxvia évdeiEng oUvdECNG ATTONOKPUOTHEVOU EAEYXOU
(TrEVTAA)

EvepyoTroigital 6Tav 0To GUYKOAANTA CUVOEETAI O TTPOAIPETIKOG ATTOUOKPUOHEVOG EAEYXOG
() TO TTEVTAA).

M) ZApa BeppIKAG S10KOTTAG

‘Otav avdBel n evdeIKTIKA Auxvia, n BepUIKA TTpooTacia gival evepyn.

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaaiag “X” TToU @aiveTal OTOV TTiVOKa OTOIXEIWV, HIa BEPHIKA
Siakotr) KkAgivel TN pnyavA TPV va TTpokAnBei ¢nuid. Mepiyévete va TeBei Eava o€
Aerroupyia Kai, €av ivar SuvaTo, TTEPIPEVETE PEPIKG AETTTA OKOWN.

Edv n BepuIkr SIOKOTIF) CUVEXIOEI VA EVEPYOTTOIEITAI, N UNXavr) GUYKOAANONG €xel utrepPei
TA KAVOVIKA ETTITTESQ ATTOS00NG TNG.

“Reset” Tng pnxaving

Me 1 pnxavA avappévn, méoTe 10 TAAKTpo “Stand By” yia 3 deutepOAemTa. Ba
eTTavEABOUV Ol £PYOOTOOIOKEG PUBHIOEIS OAWV TWV TTAPOPETPWY. Ta aTTOBNKEUPEVA



TTpoypaupaTa dev diaypagovTal.

@ To TnAexelpioTApIo dev (TTEVTAA) ouvdedepéEvo
H) Atrofnkeuon TpoypaHATWY
Eival duvatév va atrobnkeutolv ol eTTIAOYVEG TWV AEITOUPYIWY Kal TwWV TTAPAUETPWY TTOU
TIPOYPAUMATIOATE OTN PNXavh, yia peAAOVTIKR Xprion. Mropeite va amobnkeloete 9
TTpoypaupaTa:
» SAVE: AtroBnkeUel Tnv €TmIAeypévn dladikaaia ouykOAANONG KAl TIG TIPOYPANUOTIOUEVES
TTOPAPETPOUG.
MéoTe 10 TAAKTPO “SAVE” yia 3 deuTtepOAeTITa Kal ETTIAESTE e TO encoder “G” Tov apiBud
(N°) Tou Trpoypappatog. MéoTe Eava 1o TTANKTPO “SAVE” yia 3 SeuTEPOAETTTA: TO PrVUPA
“YES” emBeBaiwvel TRV TTpayuartotroinBeica ammodikeuon.
n ‘oB6vn’ avaBoofrivel av o apiBudg (N°) Tou TTPOoypAuUATOG TTOU ETTIAEEATE yia TNV
aToBnKeuan TrEPIEXEI ABN Eva TTPOYPAUMA.
EmAéETE Evav Bla@opeTikd apiBud ) emRERAIIOTE TNV ETTIAOYT OV BEAETE va OKUPWOTE
TO TTANIOTEPO TTPOYPAMMA.

v

RECALL: AvakaAei éva mpdypappa ouykGAAnGngG.

Méate To MAAKTPO “RECALL” yia 3 deutepOAeTTa Kal €TTIAEETE e To encoder “G” Tov
apiBuo (N°) Tou Tpoypduparog. Méote ava o TARKTPo “RECALL” yia 3 deuTtepOAeTTTA!
10 pAvupa “YES” emBeRaityvel Tnv Trpayparotroindeica avakAnon.

/N

>BrAoTe T0 oUYKOAANTH kol BydATe TOo BUCU aTrd TNV TIPIJa TTPIV EKTEAECETE OTTOINDATIOTE

ZuvtApnon

£pyaaia ouvTipnong.
H ékTakTn ouvTApnon gkIeAsital ammd €IBIKEUPEVO TTPOCWTTIKG 1 £§0UCIOd0TNUEVOU
AEKTPOAGYOU avikoUugTrepIodikG avaloya pe Tn xprion. (Eeapudaote 1o EN 60974-4

KaVOVOG)

* EAEyETE TO EOWTEPIKO TOU OUYKOAANTH Kl apaipéaTe duxdV OKOVEG TTOU £XOUV EVATTOTEDEI
OTO NAEKTPOAOYIKA €€apTAMATA (UE TTETTIEOMEVO OEPQ) KAl TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
TIOAU JaAakr BoupToa Kal KatdAANAa TTpoidvTa KaBapiopou). « EAEyETe @v oI NAEKTPIKEG
ouvdEoEelg eival OQIXTEG Kal eGv Exel PBapei N HOvwon TwV KOAWSIwV.
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PaGouee pykoBoacTBO

A\

Mepen ncnonb3oBaHveM MallMHbl BHUMATENbHO NpoYMTaTh paboyee pykOBOACTBO.

YctaHoBkn ansigyroeowt ceapku MMA, TIG, MIG/MAG; yCTaHOBKM AN peskut
nna3moi, fanee HasbiBaeMble “MalinHa”, npeayCMOTPeHbl ANS WHAYCTPUanbHOroO 1
npodeccrmoHanbHOro MCNoNb30BaHUS.

Y6eautbes, 4TO MallMHa YCTaHABNWBAETCS U PEMOHTUPYETCS OMblTHLIM NepCoHanom
COOTBETCTBUW C HOPMATMBaMU ¥ NpaBUNamm TeXHUKN 6e3onacHoCTu.

Heobxoaumo ybeautbes, 4To onepatop obyveH UCMOMNb30BaHUIO U 3HAKOM C puUcKamy,
CBSI3aHHBIMU C MPOLIECCOM [YroBOW CBapKu, (pesku Ayroit), a Taike ¢ HeobxoaumbIMu
npaeunamMm TexHWKM Ge3onacHoCT M aBapuiiHbIMKU Mpoueaypamn.bonee nogpobHas
nwHdopmaumst npveeaeHa B Gpowtope “OGopydoBaHve [Ansi OyroBOW CBapkW, €ro
ycTaHoBKa 1 ucnonb3osaHvie”: EN60974-9.

/N

B Y6eauTbCs, YTO BUMKA U kKabernb NMTaHUsi HAXOOSTCA B XOPOLLEM COCTOSIHUN.

B BbIKNIOYMTb MaLUVHY U BbIHYTb BUMKY U3 PO3ETKU NUTaHWUS Nepeq TeM, Kak CoeanHATb
Kabenu cBapku, yCTaHaBNMBaTb HENPEPbLIBHYHO NPOBOJIOKY, 3aMEHSITb YaCTW FOPEenku Unmn
MeXaHW3M MPOTSHKKI NPOBOOKM, BbINOIHSTL OnepaLmm TexobenyxuBaHus, nepeMeLLaTb
ee (Mcnonb3oBaTb PYKOSITKY, MMELOLLYIOCS Ha annapare).

B [epen Tem, Kak nomellaTb BUIIKY B PO3ETKY MUTaHUS, NPOBEPUTb, YTO MalUMHa
BbIKMIOYEHA.

B Kak Tonbko paboTa 3akoHYeHa, HEOBXOAUMO BbIKITOUYMTL MALLUUHY U BbIHYTb BUMKY U3
PO3ETKV NMUTAHMSI.

B He poTparmBaTtbCsi A0 YacTel nop HanpsikeHWeM OroneHHOW KOXeW MMM MOKpOW
OoOeXA0N. JnekTpuyeckM M3onumpoBaTb YenoBeka OT 3feKkTpoaa, OT pa3pesaemon
aetanv U oT AOCTYMHbIX METannuyecknx YacTel, COeAMHEHHbIX C 3a3eMMeHNEM.
Mcnonb3oBaTth nepyatku, 06yBb, ofexay, NPefyCMOTPEHHbIE AMNs 3TUX Lienew, a Takke
CyXxue U30n1poBaHHbIE HE BO3ropaeMble KOBPUKH.

B /Icnonb3oBaTk MalIMHY B CyXOM M MpoOBeTpMBaemMoM nomelleHnn. He nogsepratb
MalLLUWHY BO3LEWCTBUIO AOXAA UMM NPSIMOTO COMHLA..

B /Icnonb3oBaTbk MaLLKHY TONbKO B TOM Crly4ae, eCnv Bce NaHenm 1 LUTbl HaXoaaTcs Ha
CBOVIX MECTaX W NPaBUIIbHO YCTAaHOBIEHBI.

MNpeaynpexaeHus no 6esonacHocTU

B YCTpaHWTb AbIMbl CBapKM (AbIMbl PE3K), TOCPEOCTBOM COOTBETCTBYIOLLIEN €CTECTBEHHOM
BEHTUNALMM UMK NPU NOMOLLY YCTPOIICTBA BbITSKKW AbIMOB. HEOGXOANMO NPUMEHSTL
CUCTEMAaTUYECKWIA MOAXOA ANS OLEHKW BO3AENCTBUS AbIMOB CBApKM (ObIMOB pe3ku), B
3aBMCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIEHTPALIMM 1 NPOAOIMKUTENBHOCTU UX BO3AEHCTBUS.

B He npoBoAWTb CBapKy (pes3aTb) MaTepvanos, OYMLLEHHbIX XIOpcoaepXallumu
BELLECTBaMM, a Takoke NoBnn3ocTu OT AaHHbIX BELLECTB.
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B /icnonb3oBaTh LMTOK CBApPKM C 3aWUTHbIM PUNBTPOM (HEaKTUHWYHBLIM CTEKIOM),
noaxoAswmM Ans npouecca ceapku (pesku) . (EN 169; EN 379; EN 175) . 3ameHnTb
€ro, eCrnvi OH NOBPEX/AEH; Yepes Hero MoXeT MPOXOAUTL paanaLms.

B Hocutb nepyatku, o6yBb U HEBO3ropaemyto ofexay, 3allyLLatoLLyo KOXyY OT nyyed,
npounsBoanMbIX Ayron pesku, 1 oT uckp (EN11611; EN 12477). He HocuTb nponuTaHHyio
MacrnoMm Wnv cMaskov ofexay, McKpa MOXeT NPUBECTM K ee Bo3ropaHmio. Mcnonb3oBaTb
3aLUMTHBIE 3KpaHbl AN 3aLUMTBI HAXOAALLMXCS PSOAOM Nodei.

B He poTparvBaTtbCsl HE3ALMLLEHHON KOXEN 00 packaneHHbIX MeTannm4yeckmx YacTten,
TaKux, KaK: roperika, 3axum anekTpoaa, OCTaTK1 aneKkTpoAa, TONbKO YTo o6paboTaHHble
neranu.

B O6paboTka MmeTanna npuBoaMT kK (hOPMUPOBAHMIO UCKP 1 OCKOSKOB. HOCUTb 3aLLuTHbIE
OYKW, C 3aLLMUTON NO CTOPOHAM rnas.

B YposeHb wWyma: Ecnu BcneacTeue BbINONHEHUS 0COBGEHHO MHTEHCUBHOW CBapku
eXeflHeBHbIN ypoBeHb BO3aeiCcTBMS Ha paboTHukoB (LEPd) paBeH unu npesbiwaeT 85
aB(A), HeobxoanMo Ucnonb3oBaTb MHAMBKMAYaNbHblE cpeacTBa 3awuTsl Fig. 3.

VAN

B Vckpbl CBapKU (Pe3ku) MOryT NPUBECTU K BO3HUKHOBEHUIO MoXapa.

B He npou3BoAMTb CBApKY 1N Pe3ky B 30HaX, rAe MMEIOTCS BO3ropaeMbli ra3 unu napsl.

B He cBapuBaTb UM pesaTb eMKOCTU, GanmnoHsl, pesepsyapbl U TpyBbl, €CNn TOMBKO
OMbITHBIM MEPCOHan He NPOBEPUN M He YBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTarb, u
NOArOTOBMI UX COOTBETCTBYHOLLIMM OBPa3oM.

B Y6paTb 3anekTpoA ¢ 3axBaTa anekTpoaa, koraa ceapka 3asepLueHa. MpoBepuTb, YTOGbI
3rNeKTPUYECKNiA KOHTYp 3axBaTa 3MeKkTpoda HWUKAKOW YacTbio HE Kacancsi KOHTypa
3a3eMIIeHUs! UNW KOpMyca: CIyYanHbI KOHTaKT MOXET NPUBECTY K Neperpesy 1 noxapy.

® 3MI1 3neKkTpoMarHUTHbIE Nonsi

CBapoyHbIi TOK MNPUBOAMUT K CO34aHUIO 3NEKTPOMarHUTHbIX nonen (OMI) psgom
CO CBapOYHbIM KOHTYPOM W CBapOYHbIM anmnapatoMm. OrnekTpoMarHUTHble Mnons
CcnocoGHbl  BbI3bIBATb HapyLleHWs B paboTe MeOuUMHCKMX NpPOTe30B, TakuX, Kak
3NeKTPOKapANOCTUMYNATOPSI.

[ormkHbl ObITb NPEANPUHSATEI COOTBETCTBYIOLME Mepbl ANs 3aluTbl Moaen, UMELLMX
npotesbl. Hanpumep, HeobxoarMo orpaauTb AOCTYN B 30HY 3KCMyaTaLmy CBapoOYHOro
annapara. Hocutenu meguuyHCK1X NpoTe30B A0MKHbI MPOKOHCYILTUPOBATLCS C BpaioM
nepea NPUBNMXXEHNEM K 30He 3KCMyaTaLummn CBapo4yHOro annapara.

[NaHHoe obopynoBaHue oTBevaeT TPebOBaHNSIM TEXHUYECKOrO CTaHAapTa Ha NPOAYKLMIO,
npefHasHaYeHHY  UCKMIOYUTENBHO AN NPO(ECCUMOHANbHOTO  UCMOMb30BaHUst B
NPOMBILLNEHHBIX MOMeLLeHUsX. He rapaHTupyeTcs cobniofeHne HOpM OrpaHuyeHust
BO3AENCTBUSA Ha Nitogen, NpeayCMOTPEHHbIX Ans ObITOBbIX MOMELLEHWIA.

PekomeHgyeTcs npepnpuHuMaTh Crieaylolwne Mepbl NpeaoCTOPOXHOCTM B LEnsiX

CBedeHNs K MUHUMYMY BO3[ENCTBUSA SNeKTPOMarHuTHbIX nonen (OMIT):

B He nomeLlath Teno Mexay CBapo4HbIMU NpoBoAaMU. [lepxkaTb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA

C O[HOW 1 TON e CTOPOHbI Tena.

Mo BO3MOXHOCTY CNNeCTV BMECTe CBapOYHbIe NPOBOAA W 3aKPENUTb UX KNEVKOW NEHTON.

He obopauvBaTb CBapoO4Hble NPOBOAA BOKPYr Tena.

B MogcoeanHaTb NPOBOA, 3a3eMrieHnst kK obpabaTbiBaeMoit feTanm kak MoxHO Brivke K
cBapvBaeMoii NOBEPXHOCTU.

B Bo Bpemsi cBapku He BellaTb Ha cebs CBapOYHbIi annapar.

B [lepxxaTb rofioBy ¥ TYNIOBULLE Kak MOXHO AasiblLiie OT CBapO4HOTro KoHTYypa. He pabotatb
PSAOM CO CBapOYHbIM arperatomM, CUAsA Ha HeM 1Ny onupasicb Ha Hero. MMHMMansHoe
pacctosiHue: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

O6opynoBaHue knacca A

O6opynoBaHne, CNpoOeKTMPOBaHHOE Afsi MpodeccMoHanbHOro  UCMONb30BaHUS B
NPOMBbILLUMEHHbIX MOMELLEHNAX.

B ObITOBbIX YCMOBMSIX WU B MOMELLUEHWSX, OCHALLEHHbIX ObITOBOM  CEeTbio
3HEprocHabXeHNs1 HU3KOTO HaMPsDKEHWst ANS KWMbIX  30aHWA  MOXET OKasaTbCst
HEeBO3MOXHbIM rapaHTupoBaTb cobniogeHve TpeboBaHU MO  3NEKTPOMAarHUTHOW
COBMECTUMOCT MO NPUYNHE BbI3BAHHBIX UM OTPAXKEHHbIX MOMEX.

(J
|§| CBapka (Pe3ka) B ycnoBusix pucka

B Ecnu cBapka (peska) AOMKHa NPOBOAUTLCS B YCIOBUAX MOBBILEHHOTO puUcka
ANEeKTPUYECKUX Pa3psiAoB, yOYLWEHUs, B MPUCYTCTBUM FOPHOYMX UMW B3PbIBYATHIX
BeLLECTB, HEOOXOANMO, YTOObI OTBETCTBEHHbIN 32 paboTy, UMEIOLLMIA [OCTaTOUHbIV ObIT,
OLieHUN 3T ycnoBusi. Y6eanTbes, YTO NPUCYTCTBYIOT MioauW, YMELME okasaTb Mepbl
nepBeoyi MOMOLLM B criyyae aBapuu. Vicnonb3oBaTb TEXHUYECKME CpeacTBa 3aluThl,
onvcaHHble B 7.10; A.8; A.10 TexHuyeckon cneundmkaumm EN 60974-9.

B Ecnu Heobxoaumo paboTaTb B NOMOXEHUAX, NPUMOAHATLIX OT Mnona, Bceraa
ncnonb3oBaTb Nnatgopmy 6e3onacHoOCTU.

B Ecnu Ha ogHoM getanu paGoTaloT HECKOSbKO MalluvH U paboTbl NPoBOAATCS Ha
ANEKTPUYECKM COEAMHEHHbIX AeTansax, XOofocToe HanpshkeHue, UMelolleecst Ha
[epxatene aneKkTpoaa Uiu Ha ropenkax, MoOXeT CYMMUPOBATLCS, NpeBbILasi npeaen
6e3onacHocTy. Heobxoammo, 4To6bl OTBETCTBEHHbIN 3a paboTy, MEIOLLMIA OCTaTOMHbI
OnbIT, OLEHWN NpeaBapuTeNbHO HaMMuMe puUcka U MPUHSAM HYXXHble Mepbl 3aluThl,
ykasaHHble B 7.9 TexHu4eckow cneumdukaumm EN 60974-9.

A [ononHutenbHble NpeaynpexaeHust

B He ncnonb3oBaTb MallMHY B HEMPEAYCMOTPEHHbIX LENax, Hanpumep, Ans
pasmMopaxuBaHus Tpy6 BOAONPOBOAHON CETU.

B [lOMeCTUTb MalMHY Ha NIIOCKYI MOBEPXHOCTb, YCTOMYMBYIO U HEMOABWXHYIO.
MonoxeHune AOMKHO obecneymBaThb AOCTYN 1S KOHTPONS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
NOPaXXeHNs1 UCKpaMU.

B He nogHumaTtb MawwuHy. CUCTEMbI NOABEMA HE NPESyCMOTPEHbI.

B He ucnonb3oBaTb kabenu ¢ M3HOLWEHHOW W3onsuMen unu ¢ ocnabneHHbiMu
COEAVHEHNSIMU.

B /cnonb3oBaTh SNEKTPUYECKUI YATMHUTESb TOMBKO TORAA, KOraa 3T0 HEOGX0AMMO, U NpU
YCMOBUU, YTO OH UMEET OAMHAKOBOE W GonbLLee CedeHue, No CpaBHeHIo ¢ kabenem
NUTaHUs, a TakKe UMEET NPOBOAHWMK 3a3eMIIEHMS.



B He GnokupoBaTb Bo3gyxo3abopHoe oTBepcTve maluvHbl. He nomeluatb annapat B
KOHTeWHepbl Unu LWkacbl, 63 COOTBETCTBYIOLLEH BEHTUNSALNN.

B He ucnonb3oBaTb MallvHy B MOMELLEHUSIX, COAepXaLlMX: ras, napbl, NPOBOASLLME
MOPOLUKU (Hamp., MNbib OT NWUMEHWUST HAMUMBHVMKOM >Xenesa), BO3A4yX, HACbILLEHHbIi
CconaAMM, LWENOoYHbIMU NapamMu U NpoYnuMK BelecTBaMu, MOTyLUMMU NOBPEAUTb
MeTannM4yeckme 4acT U aNeKTPUYECKYIO U30MSALMIO.

Ycnosus okpyxatowen cpeabl (EN 60974-1)

B /Icnonb3yinTe CBapOYHbI annapar TOMbKO B CriedyHoLLmMX YCIIOBUSX OKpYXatoLLei cpeabl:
B Temnepatypa okpyxatoLlen cpeabl ot -10°C go 40°C;

B OTHOCUTENbHas BNAXHOCTb BO3AyXa He AorkHa npesbiwaTb 50% npu 40°C;

B OTHOCUTENbHasA BNaXHOCTb BO3AyXa He AormkHa npesbiwaTb 90% npu 20°C;

B Okpy>xatoLLMii BO3AYX HE AOMKEH CoAepXaThb MbInu, KUCIOT, ra3oB, eAKUX BeLLEeCTB U T. 4.

XpaHeHue

B Temnepatypa okpyxatoLien cpeabl ot - -20°C go 55°C.

B Bcerga ucnonbayiTe Hagnexaluue cpeacTsa Ans 3almTbl annapata oT Braru, rpsian
1 KOPPO3uK.

YTunusauma

B He yTunuanpyiTe 3TOT CBApOYHbI annapat BMecTe ¢ 06bl4HbIMU BbITOBLIMM OTXOA4aMU
no UCTeYeHUn cpoka ero cnyxbbl. B 06s13aHHOCTM nonb3oBaTens BXOAUT AOCTaBKa
3TOro anekTpuyeckoro obopyaoBaHNs B MyHKT cbopa 0TX0A0B, Creunanmanpyowmincs
Ha yTunusauum u nepepaboTke 3MeKTPUYeckoro o6opyaoBaHWUs UNKU B MarasuH, B
KOTOpOM 6blIo NprobpeTeHo nsgenue. ATo NONoOXeHNe KacaeTcs TONbKO yTUNU3aLmm
obopynoBaHusa Ha Tepputopun EBponerickoro Cotosa (WEEE).

OnucaHue cBapo4YHOro annapara

CBapoyHbIii annapat SBMSETCS reHepaTopoM TOKa [AnsA Py4YHOW [OyroBOW CBapku C
NOKPbITEIMK anekTpoaamu B pexkumax MMA u TIG ¢ roperkoi KOHTakTHOro Bo3byxaeHust
ayrv LIFT ARC nnm HF.
CBapoyHblii  annapat
NHBEPTOPA.

co3gaH  npuv UCnonb3oBaHUU SHEKTPOHHOVI TexHonorum

CBapoyHbIii annapat MoxeT BblpabaTbiBaTb NOCTOSHHbIV TOK WIK NEPEMEHHbII TOK.
PyKOBOACTBO OTHOCWTCS K psily CBapOYHbIX anmnapatoB, OTUYAIOLLMXCS ApYr OT Apyra
HEKOTOPLIMM XapakTepucTrkamn. MaeHTMhULMpoBaTL UMEIOLLYIOCS Yy Bac MOZENb Ha
Fig. 1.

asHble yacTh Fig. 1

A)  Kabenb nutanus

B)  CoeauHutenb Anst AMCTaAHLMOHHOIO yrpasneHus (neganb)
C) Bxop 3awumTHOrO rasa

D) Bebiknouyatens PEXXUM OXKNOAHWUA/BKI

E)  KHonku BbiGOpa pexuMoB cBapku

F)  KHonkw BbiGopa napameTpoB cBapku

G) Pyuka perynupoBku napameTpoB CBapKu

H)  KHonkv gns 3anomvHaHusi nporpaMm cBapku

L)  MMunoTHasi naMna coeauHeHUst AUCTAHLUMOHHOTO KOHTPOMs (HoXHas neaarb)
M)  CurHanbHasa namna cpabaTbiBaHWsi TEMMOBON 3alUnThbl

O) MogkntoyeHus ans kabens ceapku / Kpennenvie ropenku
P)  CoeauHeHwue rasoBon ropernku

R)  CoeauHuTenb ynpaeneHus ropenkom

TexHn4eckne gaHHble

Tabnuyka € AaHHBIMU MMeeTcst Ha cBapoyHoMm annapate. Fig. 2 - npumep camon
Tabnuykn.

A)  HaumeHoBaHve v agpec npousBoauTens
B)  CnpaBo4HbIil €BpONENCKMiA CTaHA4apT No CTPOMTENbCTBY 1 6e3onacHoCcTn
CBapOYHbIX arnnapaTos
C) CumBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBAPOYHOrO annapara
D) CwumBon npegycmoTpeHHon npoueaypbl cBapku: D1: CBapka B pexvvme MMA; D2:
Caapka B pexume TIG.
E) CumBon npon3BogMMoro Toka: nepeMeHHbIN TOK / MOCTOSAHHBIA TOK
F) Heobxoamumblii TUN NUTaHUSA:
17 MepemeHHoe ogHoasHoe HanpsKeHre; YacToTa
G) CreneHb 3alWnTbl OT TBEPAbIX M XUAKUX TEN
H)  CumBon, yka3blBaloLLmMii Ha BOBMOXHOCTb MCMOMb30BaTb CBAPOYHbIN annapar B
CPefe C PUCKOM dNEKTPUYECKUX Pa3psifoB
1) XapaKTepUCTMKN KOHTYpa CBapKX
UOV  MuHMManbHOE 1 MakCMmarnbHOE XONOCTOe HanpsikeHne (OTKPbITbIN
KOHTYp CBapku).
12, U2 Tok n cooTBeTCTBYyIOLLIEE HOPMANU30BaHHOE HaNpsXKeHve, NPON3BoAMMOe
CBapOYHbIM annapaTom.
X PaboTa cBapku. YkasbiBaeT CKOSIbKO BPEMEHU CBapOYHbIi annapar
MOXeT paboTaTb 1 CKOINbKO BPEMEHU OH AOSHKEH ObITbOCTAHOBMEH
Ans oxnaxaeHusi. Bpems BbipaxeHo B % Ha OCHOBe Likna
npogomkutensHocToio 10 MuH. (Hanp., 60 % o3HavaeTt 6 MyH. paboTel 1 4
MWH. nay3bl).
A/V [InanasoH perynmpoBaHusi TOka N COOTBETCTBYIOLLErO HamnpshkeHUs Ayru.
J)  [OaHHble, OTHOCSALUMECS K IMHUN UTAHUS
U1 HanpsbkeHve nutaHus (Bo3MoXHbIN gonyck: +/- 10%).
11 eff OdDEKTUBHBIN NOTMOLLEHHbIN TOK
11 max MakcumanbHbIV NOrMOLLIEHHbIN TOK
K)  CepwuiiHbin Homep
L)  Macca Fig. 3
M)  Cumsonbl 6esonacHocTi: CMOTpK NpeaynpexaeHns no 6esonacHocTu

- TexHuyeckve panHble TIG ropenkn™ Fig. 2,1
** (9TOT KOMNOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenewn).
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Myck B paboty

CO6opka 1 anekTpu4ieckoe coeguHeHne

/N

B JneKTpuUYecKue COeaNHEHNS AOMKHbI BbINOMHATLCS OMbITHBIM UK KBaNUULMPOBaHHLIM
nepcoHarnom.

Y6eamTbCsi, 4TO CBapOYHbIN annapar OTKIYEH Y OTCOEAMHEH OT PO3ETKN NUTaHNS BO
BpeMsi BCex 3TanoB rnycka B paboTy.

Y6eoutbcs, YTO po3eTka NUTaHUs, K KOTOPOW NOACOEAMHEH CBApOYHbIA annapar,
3alyLieHa nNpeaoxpaHnTenbHbBIMU YCTPOUCTBaMU (NnaBKkMe NpeaoxpaHuTenu unu
aBTOMAaTUYECKWIA BbIKMOYaTeNb) N COEANHEHA C YCTaHOBKOW 3a3eMMeHNs.

Mpr6op MOXeT MoAKMYaTbCH UCKMYUTENBHO K CUCTEME 3MeKTPONnUTaHus,
OCHaLLeHHON 3a3eMIEeHHON HENTParbHo.

CobpaTb 0TCOeAMHEHHbIE YacTu, HaxoasLwmecs B ynakoske (Fig. 5).

MpoBepuTb, YTO anekTpuyeckas NMHUS obecnevynmBaeT HanpskeHWe M 4acToTy,
cooTBeTCTBYlOWME TpebyeMbiM CBapo4YHOMY annapaTty, U YTO OHa OcHalleHa
3ameqJIeHHbIM NpeJoxpaHnTeneM, NoaxoasLMM Ans NpoVu3BOANMOro MakcUMarnbHOro
HOMUHanbHoro Toka (I2max) Fig. 3,1.

® [MaHHoe obopyaoBaHue He oTBevaeT TpeboBaHuaM ctaHgapta IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee nogknodeHnst K 6bITOBON CETU SHEPrOCHABXKEHNSA HA3KOTO HaNPSHKEHNS
MOHT@XHUK UMK Nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOObl y3HaTb O
BO3MOXHOCTYW €ro MoAkIodeHne (npy HeobxoanmMocTy 06paTUTbCs B OpraHm3aLmio
3HeprocHabxeHus1).

(D YTobbl 06ecneunTb cooTBeTCTBUE TpeboBaHuaM cTaHgapTa EN61000-3-11 (Fliker),
pekoMeH/yeTcs NoAKoYaTh CBAPOYHbIN annapat Kk pasbeMam CeTW areKTponuTaHms
C HaVMeHbLUUM MOMNHbIM conpoTvBneHnem Zmax = Fig. 3,4.).

» LlltencenbHas BUmnKa anekTponuTtaHus. Ha TexHuyeckoln Tabnuyke cBapo4HOro
annapata ykasaH 3ddeKkTuBHbIN notpebnsembivi Tok “I1 eff” npu ncnonb3oBaHumn Ha
MOIHY0 MOLLHOCTb. [MofcoeanHUTe kK CBapo4HOMY annapary CTaHAAPTHYHO LUTENCeSbHY0
BuIky (2P+ T ans 1Ph), cooTBeTCTBYIOLLYIO NPON3BOANTENBHOCTY NPU MaKCMMarbHOWM
mowyHocTu Fig. 3,2. Ecnu k cBapo4HOMY annapaty NoAcoeanHeHa LWTencenbHasi BUnka
Ha 16A, ybeautech, Uto adpdekTuBHBIN Tok “I1 eff’, HeobxoanMbIA ANs enaemoro
MCMONb30BaHNSA, COOTBETCTBYET NPOU3BOANTENBHOCTH LUTENCENBLHON BUMKM Ha 16A 1
npenoxpaHuTens ¢ 3aaepkoi cpabaTtbiBaHus ycTaHoBku Fig. 3,2.

MoaroroBka KOHTYpa cBapku Pexxum MMA

Hkk

» CoepanHuTb kabenb Maccbl™* co cBapoYHbIM annapaToM v Co CBapyBaeMoli AeTanbio,
KaK MOXHO 6rvke k Touke paboThbl.

> [MopcoeanHnTb kabernb Npu NoMoLLM 3axBaTa anekTpoda ** K cBapo4HoOMy annapary u
YCTaHOBWTb 3MeKTpoa Ha 3axsaT. Crieflynte ykasaHuUsIM U3rOTOBUTENS 3NIEKTPOAOB Mo
NoBoAY NOACOEAMHEHUS 1 TOKA CBapKU.

B cBapouHbIx annaparax, BbIMyCKaloLLMX NOCTOSAHHbIN TOK, 6ONbLUMHCTBO 3MEKTPOAOB
NOACOEANHSIETCS K MONOXUTENbHON Ayre, TONbKO HeKoTopble (Hamnp. MoKpbITe U3
pyTvna) Kk oTpuuaTensHoOM.

MoaroroBka KOHTypa cBapku Pexum TIG

» CoepanHuTb Kabenb Macchbl™ co CBapOYHbIM annapaTom 1 CO CBapMBaeMol AeTanbio,
Kak MOXHO 6rimxke K Touke paboTbl.

» MNopcoeanHNTb CoeAMHUTENb MowHoCcTK ropenku TIG** ¢ oTpuuaTenbsHomy

MOAKITOYEHMIO CBAPOYHOrO annapaTta 1 YCTaHOBUTb 3N1EKTPOA.

» MNopcoeanHNTb coeAMHUTENb MowHocTK ropenku TIG** ¢ oTpuuaTenbHomy

MOAKITIOYEHMIO CBAPOYHOrO annapara 1 yCTaHOBUTb anekTpog. BctaButb coegnHnTens

KOMaHg, ropenku B posetky “R”.

» [MNopcoeanHUTb rasoBbIi LnaHr ropenku TIG k coeanHeHuto rasa “P” Ha chpoHTanbHon

naHenu

(D PekomeHnyemoe ceveHune (MM2) ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MakCy MarnbHOro
npoussognmoro Toka (I12max), ykasaHel Ha Fig. 3.3.

B [pukpenuTb 6anmoH ¢ 3aLMTHBIM ra3oM B BEPTUKaNbHOM MOMOXEeHUN, Janeko oT Mecta
cBapky. Vcrnonb3oBaTb OMopy CBapoyHOro annapara Uinm HernoABWXKHYIO YacTb, YTOBbI
OH He ynarn 1 He 6bin NOBPEXAEH.

Mo ycraHoBke cneposaTb MHCTPyKUMaM Fig. 6.

(D OpHopa3soBble 6annoHbl UMET MronbyaThlii KnanaH, KOTopbli aBToMaTU4ecku

OTKPbIBAETCH NPY BBUHYMBAHWUN pefyKTopa AaBneHust Ha 6annoH.

** (9TOT KOMMNOHEHT MOXET BbITb Y HEKOTOPLIX MoAaenen).

Mpouecc cBapku: onucaHue opraHoB ynpaBrnieHusa n
CUrHanusauumm

Mocrne BbIMOMHEHWsI BCEX YyKasaHWii Mo 3amnycky BKIOYUTb CBapOYHbIA annapat u
NPUCTYNWTb K €ro HaCTPOMKe.

» 3apaTtb pexum cBapku HaxaTmem kHonok “E”. BbibpaHHble HacTpolku oTobpaxatotcs
CBETOAVOAAMMU, FTOPSILLVMM PSAOM C Pa3fIMyHbIMKU CUMBOSIAMMU.

» BbibpaTb oTAenbHbIE NapaMeTpbl CBApPKU HaxaTteM KHomok “F”.
Bo Bpems n3ameHeHus napameTpa CBapku psifioM C COOTBETCTBYIOLLIIM CUMBOSIOM FOPUT
cBeToAvop, a Ha Aucnee oTobpaxaeTcs 3Ha4YeHne ycTaHaBnMBaemoro napamerpa.
Bpaluas py4ky “G”, MOXXHO U3MEHSITb 3HaYeHNe napameTpa.

E,EWIHVIL[I:I Nn3MepeHnsa U anana3oH HaCcTpoeK NapamMeTpoB yKasaHbl B Ta6n.1.

D) KHonka Stand By / ON

Haxvmaetcs ans BknioueHWst annapata unu Ans ero nepekntoyeHus B pexum “Stand
By” (pexxum npocTos).
Ecnu mawwmHa noakntodeHa k cetTu anekTponuTanus B pexume “Stand By”, Ha aucnnee
MWUraeT KpacHas Touka.



E1) Cenekrop pexumos MMA, TIG LIFT, TIG HF

Bbi6paTh pexvm CBapku, KOTOPbIN AOIMKEH GbITb NCNOMb30BaH:

» pexum MMA: cBapka C NOKPbITbIM 3MEKTPOAOM.

» TIG LIFT: ceapka a TIG ¢ Bo3byautenem 3axurausi LIFT ARC

» TIG HF: ceapku TIG ¢ Bo3bGyanTENneM 3axuraHusi BbICOKOW YacToTbl

® [na Bo3GYyxOeHUst CBApOYHOWM Oyr C MOKPbITHIM 3MNEKTPOAOM CAenaTh ABWXEHWE
LLETOYHOM 3a4UCTKM Ha CBapuMBaeMOM 3fieMeHTe Kak TonbKo Ayra Bo3byxaeHa,
[epxaTb ero NOCTOSIHHO Ha PaACCTOSIHUW, PaBHOM AVAMETPY 3MeKTpoAa v noa Yrinom
npumepHo 20 - 30 rpagycoB B HanpaeneHun ceapku. Fig. 4

@ [nsi BO36Yy>aeHMst cBapodHou Ayrv roperkoii TIG, npumensia metog MOOAHATUA TIG,
y6enuTbes, YTo NpefoXpaHUTENbHBIN rasoBbIi krnanaH oTKpbIT. [lepxaTb aneKkTpos
B KOHTaKTe C pabounM 3NeMeHTOM, HaxaTb CMyCKOBOW KPHOUOK FOPENKU U NOQHSATb
HaKOHEYHWK anekTpoda ¢ obpabaTbiBaemMoro anemeHTa.

@ Ona Bo3byxaeHna cBapoyHou Aayru metogom TIG HF y6egutbces, 4To
npeaoxXpaHnTenbHbIN ra3oBbli KnanaH OTKPbIT. [lepxaTb HaKOHEYHWK anekTpoda Ha
paccTosiHM 5MM OT paboyero aneMeHTa 1 HaxaTb Ha CryCKOBOW KPIOYOK ropenku:
apka Bo3byamTcs 6e3 Heo6XOAMMOCTY KOHTaKTa 3riekTpoda U paboyero aneMeHTa.

E2) NMepekntoyatens DC / AC / AC EASY

>
>

“DC”: CBapka TIG NoCTOsIHHbIM TOKOM.

“AC” Capka TIG nepeMeHHbIM TOKOM.

Perynuposka yacTotbl “FREQUENCY (Hz)" v 6anaHca “BALANCE (%)’ ocyLuiectenseTcs
BPYYHYIO.

“AC EASY” Csapka TIG nepeMeHHbIM TOKOM.

Perynuposka yactoTbl “FREQUENCY (Hz)” v 6anaHca “BALANCE (%)’ ocyuiectBnsieTcs
aBTOMaTW4ecky B 3aBUCUMOCTM OT 3afaHHbIX NapaMeTpoB CBapKU.

>

Korpa annapat pabotaet B pexume “Easy”’, psaom ¢ napameTpamu CBapku MuraeT
CBETOAMOof, yKkasblBasi, YTO 3HayeHue, oTobpaxaeMoe Ha Aucriniee, COOTBETCTBYET
3HayeHMIo, KOTOpoe annapat yCTaHOBWI aBTOMAaTUYECKM.
Mpu M3MeHeHUN 3TOro 3HaYeHUs CBETOAMOA nepecTtaeT Muratb U 3aropaeTcst
NOCTOSAHHBIM CBETOM.

E3) Cenextop pexumos TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (vnu py4HOK): CBapKa NPOM3BOANTCS, MOKa HaxaTa KHOMKa roperku

» 4T (Mnv aBTOMaTWUYECKUIA): HaXaTb U OTNYCTUTb KHOMKY ANsi Ha4ana cBapku, CBapka
npoAposkaeTca , noka He OyAeT CBHOBAa HaxaTa WM OTMylleHa KHOMKa Ans ee
npepbIBaHKs .

» “SPOT” capka TIG 3aBepLuaeTca aBTOMaTU4eCky No UCTEYEHWUN 3aaHHOTO BPEMEHM.
E4) Nepekntovatens PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” CBapka UMMyfbCHbIM TOKOM.
OcHosHolt Tok “l (Amp)” YepeayeTcs ¢ 6a3oBbIM TokoM “(%) I”.
Perynuposka Yactotel umnynscos “PULSE (Hz)” n 6asoBoro Toka “(%) I” ocywectensercs
BPYYHY!O0.
MpoAOMKNTENBHOCTL CBapKW OCHOBHLIM TOKOM paBHa BPeMEHW CBapku 6a3oBbiM
TOKOM.

» “EASY PULSE (TIG)” CBapka “MmMynbCHbIM TOKOM.
OcHosHol1 Tok “l (Amp)” YepenyeTcs ¢ 6a3oBbIM TokoM “(%) I”.
Perynuposka Yactotel umnynscos “PULSE (Hz)” v 6a3oBoro Toka “(%) I” ocywectensiercst
aBTOMaTWYecky B 3aBUCUMOCTM OT 3afaHHbIX NapaMeTpoB CBapKu.

@ Koraa annapat pa6otaet B pexvme “Easy”, pagoM ¢ napameTpamu cBapkv muraet
cBeToaMop, ykasblBasl, YTO 3Ha4YeHue, oTobpaxaemMoe Ha AMChnee, COOTBETCTBYET
3HaYeHuto, KOTopoe annapaT ycTaHOBWN aBToMaTtnyecku. Npu n3meHeHUn atoro
3Ha4yeHusi CBETOAMOA NepecTaeT MUraTb 1 3aropaeTcsi NOCTOSIHHLIM CBETOM.

> NBouHon ypoBeHb (TIG 4T): nocne AOCTUXEHWS 3aaHHOro 3HaYeHus Toka “l (Amp)”
KpaTKOe HaXKaTue KHOMKN roperikv MOHWXaeT Tok cBapku “(%) I” oT 3agaHHOro 3HaveHus;
elle OfHUM KpaTKUM HaxaTuem TOK BO3BpaLL@eTCs K MOMHOMY 3aAaHHOMY 3HaYeHuo
“I (Amp)”. Ans oKOHYaHWsi cBapKkn HeOBXOAMMO AepXaTb HaxaTton kHonky >0,5sec

F) CBapka MMA: perynupyemMbie napaMmeTpbl
>

'

“I (Amp)” PerynupoBka CBapOYHOro Toka.

“ARC FORCE” YBenuuvBaeT MHTEHCUBHOCTb CBAPOYHOIO ToKa ANsi NpeaoTBpaLLeHuns
NpURMNaHUs ANeKTPoaa K CBapuBaeMoMy MaTtepuarty Npu CIIMLLKOM HU3KOM HaMpsKeHun
ayru.

“HOT START” YBenuuvMBaeT UHTEHCMBHOCTb CBAapOYHOrO TOKa B LiENsiX obneryeHus
nompKnra NoKpbITOro aNeKTPoAa.

F) Ceapka Tig: perynupyemblie napamMeTpbl

» “©® mm” Bbibop avameTpa noKpbIToro BosfibhpamMoBOro anekTpoaa.
B 3aBMCHMOCTM OT yCTaHOBMEHHOrO AMameTpa annapart onpefensieT AnanasoH
CBapOYHOro ToKa, KOTOPbI MOXET UCMONb30BaThCA 6e3 NoBpexaAeHNs anekTpoaa.
B pexvumax “AC EASY” unu “EASY PULSE” annapat noabvipaet ontumanbHble
3HaYeHUs napaMeTpOB CBapKu B 3aBUCMMOCTU OT AvameTpa anekTpoga u BbibpaHHoro
3HAYeHUs CBaPOYHOrO TOKa.
MoxHo He 3apgaBaTb AuameTp anektpoga (“NO”).
B Takom cnyyae napameTtpbl cBapku 6yayT OTperynupoBaHbl UCKIOYUTENbHO B
3aBMCKIMOCTM OT CBApPOYHOTO TOKA.

>

» “PREGAS” HacTtpolika BpeMeHv npeaBapuTenbHOro rasa.

» “SLOPE-UP” HacTpoiika 3HayeHns BpeMeHU, B TeYEHNE KOTOPOro CBAPOYHbIN TOK OT
HayanbHOro 3Ha4YeHus (MOMXKUI Ayrv) AOCTUraeT OCHOBHOrO 3HaveHus “l (Amp)”.

HavanbHoe 3HaveHne cBapo4HOro Toka coctaensieT 50% OT OCHOBHOMO 3HAYEHWS.
> “I (Amp)”: HacTpoiika OCHOBHOrO CBapO4HOro TOKa.

“(%) I": B pexxumax “PULSE” n “BILEVEL 4T” crniyxuT Anst perynupoBku 6a3oBoro Toka
CBapKu 1 BbIPaXXaeTcs B MpoLieHax K OCHOBHOMY CBapO4HOMY TOKY.

> “SLOPE-DOWN” Bpewmsi, B Te4eHMEe KOTOPOro, Nocne OTNYCKaHWsi KHOMKWU ropenku,
CBapOY4HbIN TOK OMYyCKAETCsi OT OCHOBHOMO 3HAYEHUs1 40 KOHEYHOTO 3Ha4eHus (KoHeL
950637-02 24/05/05 59

cBapku).
@ KoHeuHoe 3HayeHve cBapo4Horo Toka coctaensieT 20% OT OCHOBHOIO 3HaYeHUs!.

» “POST-GAS” HacTpoiika BpeMeHM 3aKnio4nTenbHOro rasa.
B nonoxexun “Aut” Bpems aBToMaTuyecku 3agaeTcst annapaToM B AvanasoHe oT 5 o
20 ceKkyHA B 3aBUCHMOCTM OT OCHOBHOTO TOKa W MPOAOIMKUTENBHOCTM CBapKU.

“T (SPOT)” B pexxvime “SPOT” nameHsieTcsl NPOAOIHKUTENBHOCTL CBapKX B TOYKE.

“PULSE (Hz)" B pexuvme “TIG PULSE” nameHsietcs yactoTa MnynbCcoB.
MpooomKNTENbLHOCTL CBapKyi OCHOBHbBIM TOKOM paBHa BPEMeHU cBapkyi 6a30BbIM TOKOM.

“BALANCE (%)” B pexume ceapku “TIG AC” nepeMeHHbIM TOKOM M3MeHsieT
COOTHOLLEHWE MeX/y NOMOXWTENbHON NOMyBOMHON 1 OTPULIATENbHO NOMYBOHOW.
Ecnu “6anaHc” yctaHoBneH Ha 50%), NpoAomKUTENbHOCTL NONOXUTENBHON MOMyBOSHbI
paBHa NPOAOIMKUTENBHOCTU OTPULIATENbHON MOMYBOMHbI.

Hwu3skne 3HaveHns “GanaHca” obecneumBaloT Nnyyliee NPOHMKHOBEHME OYTM U MEHbLUNIA
M3HOC 3neKTpoza.

Bbicokvie 3HaveHns “GanaHca” obecrnedmBaroT NyuLLyto O4UCTKY MaTepuana, Ho NpUBOaST
Kk Gornee BbICOKOMY U3HOCY anekTpoaa.

v

v

v

“FREQUENCY (Hz)" B pexwume ceapku “TIG AC” nepeMeHHbIM TOKOM U3MEHSIET HacToTy
CBapOYHOrO TOKa.

Huskve 3HaveHnst obecneuvBatoT Gonee pacnpefeneHHyto Ayry. BbICOKME 3HaYeHUs
obecneunBatoT 6onee KOHLUEHTPUPOBAHHYIO Ayry.

L) MunoTtHas namna coeauHeHUs1 AUCTAHLMOHHOIO
KOHTponsA (HOXHasA neaarnb)

BkritoueHa TornbKo KOraa CBapoYHbIi annapaTt COeAHEH C AMCTaHUMOHHbBIM yrpaBieHnem
(Mnn meet nepank), oNNUUS.

M) CvrHanbHas ramna cpabarbiBaHusA TErSI0OBOM 3aLLMTL

BknioveHHas namna o3Havaer, 4To cpaboTtana Tennoeas 3almra.

Ecnn Bbl npeBbicunu napameTp paboTbl cBapku “X” ykasaHHbI B TEXHUYECKoW Tabnuue,
TennoBas 3almTa npepbiBaeT paboTy paHblie, Yem OyaeT noBpexaeH CBapOYHbIN
annapart. Mogoxaathk, koraa paborta 6yaeT BOCCTaHOBMEHA, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTU,
NoAOXAATH eLLe HECKONbKO MUHYT.

Ecnn tennosas 3awuTa cpabaTbiBaeT MOCTOSIHHO, 9TO O3HaYaeT, YTO OT CBapPO4YHOro
annaparta Tpebyetcs paboTta, npesbilLatoLLas ero aKCryaTaLyoHHbIE XapakTePUCTUKN.

“Copoc” napameTpoB MaLUUHbI

Mpw BKMNIOYEHHOW MaLLMHE HaXaTb U yaepXuBaTb HaxaTow kHonky “Stand By’ B TeueHne
3 ceKkyHA: Bce 3aBoAcCkMe napameTpbl 6yayT BoccTaHOBMEHbl. CoXpaHeHHble B NamsaTut
nporpaMmmbl He ByayT yAaneHsbl.

(D [MynbT AMCTAHLUMOHHOTO yNpaBneHus (neaarnb) He MPUCcoeanHeH

H) 3anomuHaHmne nporpamm

CyLLEeCTBYET BO3MOXHOCTb 3aMOMUHAHUS PEXMMOB U 3afjaHHbIX NapamMeTpoB annapara
Ans GyayLero Ucnonb3oBaHKs. BoaMoxHoO coxpaHeHue 9 nporpaMm.

» SAVE: 3anomunHaeT BbIGpaHHbI NpoLecc CBapkv 1 3afjaHHble napaMeTpsbl.
HaxaTtb n yaepxuBaTb HaxaTtoln kHonky “SAVE” B TeyeHue 3 cekyHA v npu nomoLum
kogepa “G” BblbpaTb Ne nporpammbl. [TOBTOPHO HaxaTb U yAEPXKMBaTb HAXaToM KHOMKY
“SAVE” B TeyeHue 3 cekyHa. CooblueHve “YES” noatBepauT 3anommHaHve.
[ucnneit muraet, ecny Ne nporpaMmbl, BbIGpaHHON A 3arMOMUHaHWUS, Y>Ke COAepXuT
OpYryto nporpammy.
B takom cnyyae, cneayeT BbibpaTb Apyro Homep. Ecnu nogteepanTe BbIGOP,
npegplayLas nporpamma byaet samelleHa.

RECALL: CnyxwT ANns Bbi30Ba NpOrpaMmbl CBapKW.

HaxaTb n yanepxusatb HaxxaTtoi kHonky “RECALL” B TevyeHue 3 cekyHA 1 Npuy NOMOLLM
kogepa “G” Bbibpatk Ne nporpammel. [TOBTOPHO HaXaTb U yAepXu1BaTb HaXaTow KHOMKY
“RECALL” B TeueHue 3 cekyHa. CoobuieHve “YES” nogTBepanT BbI30OB NpOrpaMmbi.

/N

BbIKMIOYMTL  CBApPOYHBIN  annapar W BbiHYTb BUSIKY W3 PO3ETKA NUTaHWS,
BbIMOMHEHVEM OnepaLnii No TEXOBCMYKNBaHWIO.

BHennaHoBsoe TeXOGCHy)KMBaHVIe BbINONHAETCA nNepuoanyeckn ONbITHbIM _ nnn

TexobcnyxuBaHue

nepen

KBanMUUMPOBAHHbLIM __NepCoHanom a3bvpaonMcs B 3NeKTpOMeXaHuke, B
3aBUCMMOCTU OT MHTEHCUBHOCTU UCMONb30BaHWA. (MpuMernuts Hopmy EN 60974-4)
« [lpoBepnTb BHYTPEHHIO YacTb CBapOYHOTO annapata W yAanuTb  Mbifb,

OTKNaabIBAKLYCA Ha 3MEKTPUYECKUX HacTax (I/ICI'IO]'IbByeTCH cxartbin BOB,CI,yX) n Ha
ONEKTPOHHbIX nnarax (I/ICI'IOJ'IbSyeTCH O4YeHb MArkasa weTka nnv nogxogsiive BeLLleCTBa). .
npOBepMTb, YTO 3ANEeKTpuyeckne coegnHeHUa XOpoLLUO 3aKpy4eHbl 1 4TO KaGenenpOBonKa
He nMeeT NOBPEeXAEeHHYH NU30Aaumio.
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P1koBoAcCTBO 3a eKcnnoaTauus

A\

MpoueTeTe ToBa PbLKOBOACTBOTO BHAMATENHO NPeay 3arnoyeaHe Ha paboTta ¢ MalumMHaTa
3a 3aBapsiBaHe.

MawwuHute 3a gbroo 3aBapsisaHe MMA, TIG, MIG/MAG; cuctemuTe 3a nnasMeHo
psizaHe, Hapu4aHu B TOBa PbKOBOACTBO ,MaLUMHK, ca NpeAHasHavYeHn 3a NPOMULLIEHO U
npodecrmoHanHo nsnonssaHe.

MalwwvHaTta TpsibBa fa ce MOHTUpa WM PEeMOHTMpa camo OT KBanuduuupanu nuua
WU eKcnepT B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE W MpW cra3BaHe Ha pasnopenbuTe 3a
npefoTBpaTsiBaHe Ha 3Mononyku.

OnepaTopbT TpsibBa Aa e 0byyeH 3a paboTta ¢ MalumHaTa v MHPOPMUPaH 3a pUCKOBETE,
CBbP3aHu C eNeKTPOAbroBOTO 3aBapsiBaHe, (CUCTEMUTE 3a Ma3MeHOo psidaHe) KakTo 1 3a
HeobXxoauMWUTE Mepku 3a 3aluTa U aBapuiiHu Npoueaypu.

MoxeTe foa HamepuTe noapobHa uHdopmaums B Gpolypata ,MoOHTaX 1 ekcrnoaTtaumsi
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3aBapsisaHe”: EN60974-9.

/N

LLlencenbT 1 3axpaHBawmsAT kaben Tpsibea ga ca B 4OOPO CbCTOSHME.

M3kntoveTe mMalumHaTa 1 n3BageTe Luencena oT KOHTakTa npeauw Aa NpUcTbinte KbM
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHMTE kabenu, MOHTMpPaHe Ha 3aBapbyHaTa enekTpogHa Ten,
noaMsiHa Ha YacTu B roperfikata UM MexaHusma 3a nopgaBaHe Ha 3aBapbyHa Ten,
KaKTo Npu NpemecTBaHeTO M (M3Mon3BaHe Ha ApbXKaTta 3a HOCEeHe, pasnonoXeHa
BbpXy MalumMHaTa).

Mpeaun pa s BkNlouWTe B enekTposaxpaHBallaTa Mpexa, malvHaTta TpsioBa aa e
N3KIIoYeHa.

M3kntoveTe MalumMHaTa 1 u3BageTe Lierncena oT KOHTakTa BejHara oM npekpaTtute
paborta.

He nosBonsiBaiTe KOHTaKT MEXAy KoXaTa Bi UM MOKPU APEXU 1 enekTpuduLmpaHmTe
YacTu. Misonupaiite ce OT enekTpoaa, enemeHTa, KOWTO L Ce pexe, N BCUYKN OpYru
3a3eMeHV [OCTbMHM MeTanHu YacTu. Manonssaiite pbkasuum, obyBku n obnekno,
cneumanHo npegHasHa4eHun 3a Tasu Lier, 1 CyxXu, Hesananmmm M3onaLmoHHN NOASIOKKN.
M3nonsgaiTe mMalumHaTa Ha Cyxo, NPOBETPUBO MACTO. He manaraiite mawmHarta 3a
3aBapsiBaHe Ha AbX[ UK AUPEKTHA CMibHYeBa CBETNMHA.

M3nonsgaiite MalumMHaTa caMo ako BCUYKM NMaHenu 1 npennasvtenn ca Ha MsiCTo U
NpaBUITHO MOHTUPAHW.

MpenynpexpeHusi 3a 6e3o0nacHoO U3nonssaHe

B I3BefeTe U3napeHnsiTa ot psisaHeTo C NMOMOLLTA Ha MOAXOASALLA ECTECTBEHA BEHTUIALMS
1nm aumooTeoA. Tpsibsa Aa ce U3Non3sa cucTeMaTuyeH NMoaxoa 3a OLEHKa Ha rpaHuumuTe
Ha n3naraHe Ha u3napeHusiTa OT 3aBapsiBaHETO (M3NapeHWsiTa OT PA3aHeTo), B
3aBMCMMOCT OT TEXHUSI CbCTaB, KOHLEHTPaLMSA U NPOALIDKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsBaiiTe (pexere) matepuanu, KOUTO ca GUIN MOYUCTBAHW C XITOPUAHU
pasTBopuTenu Unn ca 6unu B GrIM30CT 0 TakvBa BellecTsa.

MALO@O@Q O

B [3nonsBaliTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTUHWYHW CTbKINa, NOAXOASLLM 3a 3aBapsiBaHe
(psi3aHe) (EN 169; EN 379; EN 175). NoameHeTe Mackara, ako e NoBpeaeHa; T Moxe
[a nponycHe paavaums.

Hocete orHeynopHu pbkasuuy, oGyBku 1 0brekno, 3a fa npegnasuTe koxara cu oT
TbuMTE, NPOM3BEXAAHN OT enekTpo3aBapbyHaTta abra u uckpute (EN11611; EN 12477).
He HoceTe omacneHu gpexu, Tbil KaTo MOXe [a ce 3anansaT oT uckpa. Manonssante
3aLUMTHU eKpaHW, 3a Ja NPeAnasnTe OKOSTHUTE.

He nosBonsiBaiite KOHTAKT MeX/y KOXaTa Bi C FOPEeLLIM MeTarnHu 4acTu, KaTo Hanpumep
ropenkara, KrneLuTe Ha fbpxada Ha enieKkTpoam, enekTpoamnTe Ui TOKY-LLO OTpsSi3aHNTe
neramnu.

Mpun paboTaTta ¢ MeTan Moxe Aa M3XBPbKHAT MCKPU 1 NapyeTa. HoceTe 3aluTHM ounna
C CTPaHWYHW NpeanasHy orpaHnYnTeny.

O6pa3sysaH LyM: Ako nopaan 0cobeHo MHTEH3NBHU 3aBapbYHM ONepaLumn ce AOCTUTHE
HMBO Ha NMUYHa exegHeBHa ekcnosunuusi (LEPd) paBHa unu no-ronsma Ha 85 dB(A),
cTaBa 3afbkuTenHa ynorpebara Ha noaxoasLum cpeacTea 3a nvyHa sawwTa Fig. 3 .

/0N AN

B VickpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXE [Aa NPULMHSAT noxap.

B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe B GNU30CT 4O 3ananuMu matepuanu, rasoBe Unu
n3napeHus.

He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexxeTe KOHTENHEPU, LUNMHAPKW, pe3epBoapu unu Tpbou, ocBeH
aKo KBanuuuMpaH TEXHUK WM eKCMepT € MpOBEepUr, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UIn e
M3BbLPLLMN NOAXOASLLATA NOArOTOBKA.

MN3BageTe enektpoga OT KNELMTE Ha Obpxada cref NpuKioYBaHe Ha 3aBapbyHuTe
onepauun. Hukakea 4YacT OT enekTpuyeckara Bepura Ha KrewmTe Ha Abpxadva Ha
enekTpoau He GuBa Ja [OKOCBa 3eMsiTa UMW 3a3eMUTENHUTE BEpUru: cryvyanHuaT
KOHTaKT MOXe [a NPUYMHI NperpsisaHe unv Aa AoBeAe A0 3anansaHe Ha noxap.

@ EMF EnekTpomMarHMTHu nonerta

3aBapbyHMAT TOK reHepupa enektpomarHuthu noneta (EMF), B 6nmsoct pgo
3aBapbyHaTa Bepura unu 3aBapbyHaTta MaliMHa. EnektpomarHutHuTe noneta morat ga
B3aVMOAENCTBAT C MEAULIMHCKUTE NPOTE3n, KaTo HanpuMep nNemcMeikbpuTe.

B3avmat ce ajekBaTHU MpeAnas3HW Mepku 3a HOCUTENUTE Ha MeAULMHCKU MpoTesu.
Hanpumep, TpsibBa aa ce npegoTBpaTi AOCTLMbLT HA Bb3AyX 3a ynotpeba B 3aBapbyHUA
anapart. HocutenuTte Ha MeaMLMHCKK NMpoTe3n TpsAbBa Aa ce KOHCYNTMpaT ¢ Niekap npean
Aa ce npubnmxat [o panoHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MalumHa.

To3n ypen oTroBapsi Ha W3WCKBAHWSTa Ha TEXHUYECKUs cTaHOapT 3a NpopykT 3a
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uaknoumTenHa ynotpeba B npomulineHa cpeja M 3a npodecuoHanHa ynorpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MpEeABUAEHWUTE PaHMLM 3a YOBELLKO W3faraHe B
€rieKpOMarH1THUTE rorieTa B JoMaluHa Cpeaa.

Mpunara crnegHuTe npeanasHY MepKU 3a HamansiBaHe 40 MWHUMYM M3naraHeto Ha

enekTpomarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBai c TANOTo Mexay kabenuTe 1 MACTOTO Ha 3aBapsiBaHeTo. [lpbXTe 1 ABaTa

3aBapbyHU kabena oT efHa 1 Cblua CTpaHa Ha TAMoTo.

KoraTo e Bb3MOXHO, onneteTe 3aBapbyHUTe kabenw, kaTo rv 3akpenuTe ¢ nensiwara

neHTa.

He HaBuBaiTe 3aBapbYHUTE Kabenu oKono TANOTO.

CebpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHUsi AeTann Bb3MOXHO Haii-6nuso go

TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsiBaiiTe KaTo AbpXuTe 3aBapbyHaTa MaluMHa 3akadyeHa Ha TAMNoTo.

B [IpbXKTe TANOTO M Tpyna Bb3MOXKHO Haii-aarnedy oT 3aBapbyHara Bepura. He paboreTe
6nu3ko, cefHanu unu obrneraTu Ha 3aBapbyHaTa MalwwmHa. MUHUMAnNHo pacTosiHue:
Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Ypeau ot Knac A

Tosun ypen e npoekTnpaH 3a ynotpeba B NPOMULLNEHN 1 MPOMECUOHANHN CPeau.

B pomawHa obcTtaHoBKa M B cpeaw, CBbp3aHu C obLiecTBeHaTa enekTpocHabautenHa
Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOUTO 3axpaHBaT crpagv 3a AomaluHa ynotpeba, 6vixa
MO Ja ce cpeLyHaT TPYAHOCTU Ja OCUIypsiT CbOTBETCTBMETO C €NeKTpoMarHuTHaTa
CbBMECTVMOCT NOPaAW NPOBEAEHN UIN U3MTbYEHN CMYLLEHMSI.

(J
|§| 3aBapsiBaHe Npu PUCKOBU YCIOBUSI

B AkO 3aBapsiBaHETO (onepauuuTe No psisaHe) TpsbBa Aa ce M3BbPLUM NPU PUCKOBU
ycroBusi (eneKkTpuyecku paspsian, 3aayx, Hannume Ha 3ananuMmn unu B3pMBOOMAaCHW
martepuanu), Tesu ycrnoBus npeaBaputenHo TpsibBa Aa ce OLEHAT OT OTopuaupaH
ekcnepT. TpsibBa Aa npucbeTBaT 06y4YeHn nNnLa, KOUTO MoraT a ce HamecsiT B Cryyain
Ha aBapwus. Manonseavite npegnasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 7.10; A.8; A.10 EN
60974-9. TexHn4eckaTa cneundukaums

AKo ce Hanara Aa paboTute Ha MSICTO Ha[ 3€MHOTO paBHWLLE, BUHArn n3nonaeaiTe
3aWwmTHa nnatdopma.

AKO 3a efiMH ¥ Cbly AeTann TpsibBa Aa ce M3NoN3BaT NoBeye OT efHa MallvHa, Unu B
Ccrnyyai Ha enekTPpUYeCcKkn CBbP3aHN eNeMEHTH, CymaTa OT HanpeXeHUsiTa Ha NpaseH Xoa,
Ha ObpXKauuTe Ha enekTpoau Unn Ha ropernkuTe He TpsibBa Aa HaABWLLABa HMBATa Ha
6e3onacHocT. YcnosusTa TpsibBa Aa ce OLeHSAT NpeaBapuTeNHO OT OTOPU3MPaH eKCnepT,
3a/a Ce yCTaHOBU, Janu CbLLUECTBYBa PUCK U A Ce NpUeMAT 3aLUMTHUTE MEPKU, ONMUCaHN
B 5.9 EN 60974-9. TexHnyeckaTa cneumdumkaums, ako ce Hanara.

A JonbnHUTeNHU npeaynpexneHust

B He u3nonssaiTe maluHaTa 3a LEnuW, pasnuyHu OoT ONMcaHuTe, Hanpumep 3a
pa3mpassiBaHe Ha 3aMpb3Hanv BogHU TpboU.

MocTaBeTe MalmMHaTa Ha Nnocka, ctabunHa NOBLPXHOCT U CE YBPETE, Ye HE MOXe
fa ce npemectu. Ta TpsibBa Aa e NO3NLMOHMPaHa Mo TakbB HayMH, Ye [a Mo3Bonv
KOHTPONUpaHeTo i Mo Bpeme Ha paboTa 6e3 puck onepaTopbT Aa ce NOKPUE C UCKPU.
He BavranTte mawmvHata. Ha mawumHaTa He ca MOHTUPaHU NOAEMHU CbOPBXEHNS.

He unanonseaite kabenu ¢ noBpeaeHa U3onaumst unu pasxnabeHu Bpb3Ku.
M3nonseanTe yabmkuTeneH kaben caMmo korato ToBa € abCcontoTHO HeoBXoaMMo 1 Npu
yCroBue, Ye viMa egHaKBa WU no-rofisiMa Cekums [o 3axpaHBaLLms kaben e ¢ MOHTMpaH
3a3eMsiBaLL, MPOBOAHWK.

He GnokvpaiiTe BeHTUNALMOHHUTE OTBOPM Ha MalLMHaTa. He cbxpaHsiBainTe maluvHaTta
B KOHTEHepU U Ha padToBe, KOUTO HE rapaHTMpaT NoAXoasLLa BEHTUNaLWs.

He usnonseaite malumHata B cpeaa, B KOSITO MMa Hanuyve Ha ras, usnapeHus,
NPOBOAVIMM NPaxoBe (Hanp. XXene3HW CTbProTWHW), COMNeH Bb3ayX, Passikaalum napy unm
[Opyry areHTu, KOUTO MoraT ja MOBPeAsT MeTarHUTE YacTy 1 eNneKTpuieckaTa usonaumsi.

YcnoBus Ha okonHaTa cpeaa (EN 60974-1)

B /I3non3BanTe 3aBapbyHUs anapaT camo Nnpu CreAHUTE YCroBUS Ha okonHaTa cpeaa:

B TemnepaTypaTta Ha okonHaTa cpega mexay -10°C n 40°C;

B OTHOCUTENHa BNaXHOCT Ha Bb3ayxa He no-Bucoka ot 50% npu 40°C;

B OTHOCUTENHa BNaXHOCT Ha Bb3ayxa He no-Bucoka ot 90% npu 20°C;

B OKOMHWAT Bb3dyX He TpsbBa Aa Cbabpxka npax, KUCENWHU, KOPO3UBHW ra3oBe W
BeLecTBa v ap.

CbxpaHeHue

B TemnepaTypaTta Ha okonHaTa cpega mexay -20°C n 55°C.

B /3non3Baiite NoaxoasLLm Mepku, 3a Aa Npeanasute MaluuHaTa oT Briara, 3aMbpCsiBaHNs
1 KOPO3UK.

X

YHuLoXaBaHe
B kpasi Ha ekcrnoaTaLMOHHUS XUBOT Ha TO3W 3aBapbyeH anapar He ro U3XBbprsinTe
¢ obukHoBeHUTe BuToBM oTnaabLyM. OTrOBOPHOCT Ha NOTPEOMTENS € U3XBBLPSHETO Ha
ToBa enekTpuyecko obopyaBaHe fa cTaBa B ornpeferieHnTe nyHKToBe 3a cbbupaHe Ha
oTnaabLUyM U peuuknnpaHe Ha enekTpuyecko obopyasaHe Unu fa ce CBbpxe C MarasuHa,
OT KOWMTO € 3aKyrneH NpofyKTbT. Tasun pa3nopenba ce OTHacs caMo 3a U3XBLPIISHETO Ha
obopyaBaHe Ha TepuTopusaTa Ha EBponeiickusa cbio3 (OEEO).

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MalunHaTta npeacTtaBnsisBa TOKOB reHepaTop 3a pPbYHO AbrOBO 3aBapsiBaHe C MeTaneH
enektpog (MMA, ¢ obmasaHu enektpoau) u TIG 3aBapsiaHe (C BondpamoBu enekTpoau
B Cpela Ha MHepTeH ras) ¢ ropernka, kosiTo e noaxoaswa 3a LIFT unu HF 3anansaHe Ha
abra.

MawwuHaTta a 3aBapsiBaHe e usrpageHa € u3nona3saHe Ha enekTpoHHa VIHBEPTOPHA
TexHomnorus.

Mony4eHUAT NPOMEHNUB UMW NMOCTOSIHEH TOK

Mony4eHUAT TOK € NMpaB UMK NOCTOSHEH.

EnekTpuueckarta xapakTepucTvika Ha TpaHcopmaTtopa e Ha HamansBall, Bua.

ToBa pbKOBOACTBO CEe OTHACA 3a Cepus OT MaLUMHK 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO ce pa3nuyasar
MO HAKOW OT XapakTepUCTUKUTE CU.



WpeHtndumumpante Bawwms mogen Ha Fig. 1.

OcHoBHM vacTh Fig. 1

A) 3axpaHBaly kaben

B) CwbeouHuTen 3a AMCTaHUMOHHO (KpayeH negan) ynpaenexHue

C) Bpb3ka Ha ra3oB mapkyy

D) Kniou Stand By (M3uaksane)/ON (BKIJ1.).

E) ByTtoHu 3a n3bop Ha pexum Ha 3aBapsiBaHe

F)  ByToHu 3a n3bop Ha napameTpu Ha 3aBapsiBaHe

G) Konue 3a perynupaHe Ha napaMeTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

H)  ByToHM 3a 3anameTsBaHe Ha nporpamMu 3a 3aBapsiBaHe

L)  KoHTponHa namnuyka 3a CBbp3BaHe Ha AUCTaHUMOHHO (kpaveH negan)
ynpasreHue

M)  CwurHan 3a TONMMHHO NpeKkbCcBaHe

O)  KynnyHru 3a 3Bapb4Hu kabenu / KynnyHri Ha ropenkara

P)  ®uTuHrm Ha 3aBapbyHUS ra3 Ha ropenkara

R)  3-wmdToBo KOHTaKTHO rHe3no 3a TIG ropenka

TexHU4YecKku JaHHU

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabernka ¢ gaHHu. Fig. 2 noka3sa npumMep Ha
TakaBa Tabernka.

A)  Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec
B)  EBponeiicku eTanoHeH ctaHaapT 3a KOHCTpyKumusiTa u 6esonacHocTTa Ha
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
C) CumBOnM Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalLnHaTa 3a 3aBapsiBaHe
D) Cwuwmson Ha npeasuaeHus 3aBapbyeH npouec: D1 MMA 3aBapsiBaHe; D2 TIG
3aBapsiBaHe
E) CumBon Ha focTaBeHWst TOK: NpoMeHnvB / npas
F) Heobxoauma BxoAHa MOLLHOCT:
17 npoMeHnMBO eaHOMAa3HO HanpexeHne, YectoTa
G) HwuBo Ha 3awwuTa cpeLly TBbpAW TeNna u TeYHOCTH
H)  CwmBon, noka3sgall Bb3MOXHOCTTa 3a M3Mosi3BaHe Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
B CPeau, NOTEHLMANHO NOAMOXEHW Ha eNEKTPUYECKU paspsam
| TexHUYeckn xapakTepucTukM Ha 3aBapbyHaTa Bepura
UOV  MuHMManHo n makcMmarHo HanpexeHue Ha oTBopeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura).
12, U2 Tok 1 CbOTBETCTBALLO HOpPMasM3MpaHo HanpexeHve, 4OCTaBSHN OT
MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
X PaboteH uukbn. MNMokassa konko AbNro moxe ga paboTu MawumHaTta
3a 3aBapsiBaHe U KOJKO AbMro Tpsibea Aa e B MOKOW, 3a Aa ce oxnaau.
BpemeTo e nspaseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MuHyTeH paboTeH LKL
(Hanpumep 60% o3HavaBa 6 MWH. paboTa 1 4 MVH. NoYMBKa).
AV Tlone 3a perynupaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO €/1EKTPOABIOBO
HanpexeHue.
J)  JaHHu 3a enekTpo3axpaHBaHeTo
u1 BxogHo HanpexeHwue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%).
11 eff EdekTBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K)  CepueH Homep
L)  Terno Fig. 3
M) O6o3HaueHusi 3a 6e3onacHocT: HanpaBseTe cnpaska B ,[peaynpexaeHns 3a

6e3onacHo usnonasaHe”

- TexHuueckn gaHHu 3a TIG ropenkarta** Fig. 2,1
** (To3n KOMMOHEHT MOXe Aa He € BKITIOYEH B HAKOU Mofenu).

3agencTBaHe Ha MaluMHaTa

CrnobsiBaHe n €JIeKTPU4eCKN BPb3KU

/N

B CBbp3BaHETO KbM Mpexarta TpsAbBa fa ce HanpaBu OT eKCnepT unu KeanudbuumpaH
nepcoHarn.

B MawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa e u3krnoyeHa 1 LwencensbT Tpsabea Aa e n3BageH
OT KOHTaKTa npeam M3BbpLUBaHE Ha Tasu npoueaypa.

B EnekTpUYecKUsiT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKMOYBa MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsioBa
[a e 3alMTeH C NOAXOASLM 3alUMTHU YCTPOWCTBA (CTONsSieMU npegnasuteny unu
aBTOMaTUYeH NPeKbCBay) U Ja e 3a3eMeH.

B YpenbT TpsioBa fia Gbae CBbp3aH UKITHUUTENHO ChC 3axpaHBalla cMcTemMa C NPOBOAHMK
3a 3aHynsiBaHe, CBbp3aH CbC 3eMsATa.

» Crnobete oTgeneHnTe Yactu, KOUTo ce Hamupart B onakoekarta Fig. 5.

» lMNpoBepeTe, Aanu enekTpuYecKoTo 3axpaHBaHe AOCTaBSi HamnpexXeHne U 4ecToTa,

CbOTBETCTBALLM Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, U fanu € MOHTMPaH NpeanasuTen cbe
3aKbCHEHWE, NOAXOASILL, 338 MAaKCUMANHUAT AOCTaBsH HOMUHaneH Tok (I2max) Fig. 3,1.

(D Tosn ypen He cnafa kbM usucksaHusita Ha ctaHgapt IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH C obliecTBeHaTa enekTpocHabamTenHa mpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTamnaTtopa Wnu Ha noTpebutens ga npoBepw Aanv Moxe
na 6be cBbp3aH; (ako e HeobXOoAUMO, ce KOHCYNTUpaiTe C pbKOBOAWUTENS Ha
ernekTpopasnpeaenuTenHaTa Mpexa).

(D C uen fa ce yOoBrneTBOPAT U3NCKBaHWUATA Ha ctaHgapt EN61000-3-11 (Fliker) ce
npenopbyka CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa MallMHa KbM TOUKUTE 3a MHTepdeiic Ha
enekTpocHabauTenHa Mpexa, KOUTO MMaT KOMMIEKCHO CbMPOTMBIEHWE MO-Marnko
ot Zmax = Fig. 3,4.

» 3axpaHBaLy kaben c wencen. Bbpxy Tabenkara c TEXHAYECKUTE AaHHU Ha 3aBapbyHaTa
MallmHa e nocoveH abcopbupanus edektTnBeH Tok ‘11 eff’ npu MmakcumanHa MOLHOCT.
CBbpXeTe 3aBapbyHaTa MalluHa KbM Hopmanuaupad wencen (2P+ T 3a 1Ph) ¢
noaxoasiy, kanaumtet cbobpaseH ¢ MakcumanHata mowHocT — Fig. 3,2. Ako KkbM
3aBapbyYHaTa MaluHa e cBbp3aH Lencen 16A, yBepeTe ce, Ye HeobxoouMUAT
edekTuBeH Tok “I1 eff’ npeaBma HaumMHa Ha n3non3saHe e CbobpaseH C kanauuTteta Ha
wencena 16A 1 ¢ npeanasuTens 3a 3akbCHeHVe Ha uHcTanauusTa - Fig. 3,2.
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MoaroTtoBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura MMA

» CBbpkeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHE™™ KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U eNnemeHTa,
KOWTO LLie Ce 3aBapsiBa, KOMNKOTO € Bb3MOXHO No-6nn3o Jo To4kaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpxeTe kabena c knewmTe Ha Abpxaya Ha enekTpoaa KbM MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
N MOHTMpanTe enekTpon B knewwuTe. HanpaseTe cnpaBka B WHCTPyKUUWUTE Ha
NPOU3BOAWTENS HA EMEKTPOAM 32 CBbP3BAHETO U 3aBapbYHUS TOK.

Mpwn MalwmHuTe 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO AOCTaBSAT NOCTOSIHEH TOK MOBEYETO ENEKTPOAN
3a CBbp3aHu 3a NONoXMTENHATa NpUCcTaBka, a CaMo HAKOW ENEKTPoaM (KaTo NOKpUTUTE
¢ Rutile) ce cBbp3aHu KbM OTpULaTENHaTa NpucTaska.

MoproroBka Ha 3aBapbyHaTta Bepura TIG

CebpKeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsBaHe™ KbM MaluuHaTa 3a 3aBapsisaHe 1 erneMeHTa,
KOWMTO LLie Ce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXHO Mo-61130 [0 ToYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

v

v

CBbpiKeTe 3axpaHBaLLys NPoBogHWK Ha TIG ropenkara** kbM oTpuLaTenHarta npucTaBka
Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W MOHTUpanTe enekTpoaa.

v

CBbpXeTe KOHTPOIMHUA KOHEKTOP Ha ropernkara ¢ KOHEKTop ,,R” Ha NpeaHus naHen.

\%

CebpxeTe rasoBusi Mapkyy Ha TIG ropernkata kbM rasoBus puTuHr ,,P” Ha npegHus
naxen.

® MpenopbyaHnTe cekumn (MmM2) Ha 3aBapbyHUst kaben, 6asnpaHn Ha MakcUmanHus
[ocTaBeH HoMMHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha Fig. 3,3.

B [JocTaBeTe 3alUMTHUA ra3oB LMIUHAOLP B U3NpaBeHO MorioxeHue, ganey oT MACTOTo
Ha 3aBapsiBaHe. /lanonssaiTe onopaTta Ha MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Unu Apyra
HenoaBWXHa YacT, Taka Ye [a HAMa onacHOCT OT NajaHe Unu noepesa.

3a MoHTaxa cnefganTe UHCTpyKumuTe Ha Fig. 6.

® He nossonsaBsalumTe gonveaHe LMNUHAPKU ca oﬁopy,qsaHe C UIMEH BEHTUN, KOWUTO ce
0TBapsA aBTOMaTtn4yHO, KOraTto BbpXy LUnnHabpa ce MOHTUPa PEAYKTOP Ha HanpexeHue.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aa He € BKIIOYEH B HAKOU Moaenu).

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe: onucaHue Ha ynpaBneHMeTo
M cUrHanuTe

Cnep kato cTe MNycHanv MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, BKIOYETE S U U3BbpLUETE
HeobXxoanMMUTE HAaCTPOMKK.

» 3apjaBaHe Ha pexvM Ha 3aBapsiBaHe C HaTuckaHe Ha byToH “E”. N3bpaHuTe onuum ca
0603HaYeHN CbC CBETOAVOAMN 3aeHO C Pa3fIyHN CUMBOSIN.

» W3bepeTe otaenHUTe napameTpu Ha 3aBapsiBaHe Ype3 HaTuckaHe Ha “F”. MNMpomsaHaTa
Ha napameTbpa Ha 3aBapsiBaHe e rnokasaHa OT CBETOAWO[ OT CTpaHaTa Ha cuMBONa
M CTOMHOCTTa My ce BWxaa Ha gucnnes. 3aBbpTaiiku Ha konyeTo “G”, moxeTe aa
NPOMEHWTE CTOMHOCTTa Ha NapameTbpa.

@ EovHnua msipka n obxBata Ha HacTpoOWKWTe Ha nmapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe ca
rokasaHu B Tabn.1.

D) BytoH Stand By / ON

HaTtucHeTte ro, 3a Aa BkNUMTE MaluMHaTa unu aa s octasute B pexxum “Stand By”.
Korato mawwwmHaTa e cBbp3aHa kbM Mpexarta B pexum “Stand By’ Ha “display” ceeTn
YepBeHa TouKa.

E1) Cenekrop 3a MMA, TIG LIFT, TIG HF

HatucHeTe ro, 3a Aa usbepeTe enaHusi NpoLiec Ha 3aBapsiBaHe:
» MMA: 3aBapsiBaHe c 06Ma3aH enekTpoa.

» TIG LIFT: TIG 3aBapsiBaHe ¢ LIFT ARC 3ananBaHe Ha obra

» TIG HF: TIG 3aBapsiBaHe C BUCOKOYECTOTHO 3anarnsaHe Ha Abra

@ 3a ga 3ananuTe 3aBapbyHaTa Abra ¢ obMasaHus enekTpos, JONpeTe ro A0 eNeMeHTa,
KOWTO LLie Ce 3aBapsiBa, U LLIOM AbraTta ce 3ananu, ApbXKTe A0 NOCTOSHHO Ha e4HaKBO
pascTosiHWe 0 AvaMeTbpa Ha enekTpoaa 1 Ha birbi oT npubnuautenHo 20 - 30 rpagyca
B rocokara, B kosiTo 3aBapsisate. Fig. 4

®

3a fa 3ananuTe 3aBapbyHa Abra ¢ TIG ropenka B pexum TIG LIFT, 3awmtHuaT rasos
KnanaH TpsibBa fia € OTBOpeH. [IpbXXTe enekTpoaa B KOHTaKT C enleMeHTa 3a o6paboTka,
HaTucHeTe NpeBKIoYBaTeNs Ha ropenkata v noBAMrHeTe Kpasi Ha enekTpopa ot
pabOoTHUS eNeMeHT.

®

3a fga 3ananuTe 3aBapbyHa Abra B pexum TIG HF |, 3awmTHUST ra3oB knanaH Tpsibea
[a e OTBOpeH. 3adpbXTe enekTpoaa. [OKOCHETE Ha pascTosiHMe oT 5 MM oT
paboTHVS eNeMeHT 1 HaTVCHETE NPEBKIYBaTENs Ha ropernkara: Abrata Le ce 3ananmu
6e3 na e HeobxoaAMMO enekTPoabT Aa AOKOCBA PAbOTHUS eNEeMEHT.

E2) Cenektop DC/AC / AC EASY

» “DC”: 3aBapsiBaHe TIG npv NOCTOSIHEH TOK.

» “AC” 3aBapsBaHe TIG npu NpOMEHNMB TOK.

Hactpoiikata Ha yectota “FREQUENCY (Hz)” n Ha “BALANCE (%)’ ce n3sbpLusa
PBYHO.

» “AC EASY” 3aapsiBaHe TIG npu npomeHnuB TOk. HacTpolikaTa Ha 4ecToTa
“FREQUENCY (Hz)” u “BALANCE (%)” e aBTOMaTW4Ha, kaTo hyHKLMA Ha 3afafeHnTe
napameTpu Ha 3aBapsiBaHe.

@ KoraTto malumHata e B pexum “Easy”, cBeTogMoAbT OT cTpaHaTta Ha napameTtpute
3a 3aBapsiBaHe MWra, 3a Ja rnokaxe, 4e CTOMHOCTTa, KOATO Ce BWKAa Ha aucnnes
oTroBaps Ha ToBa, KOeTo e n3bpaHo aBTOMaTUYHO OT MaluMHaTa. AKO CTOWHOCTTa ce
NpOMeHs1, CBETELLMSI AMof, ocTaBa PUKCMpaH.

E3) CenexTop 3a TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (pbYHO): HaTVCHETE M 3aApbXTe NPEBKII0YBATENs Ha ropenkara HaTucHarT, 3a Ja
3aBapsiBaTe, 3aBapsiBaHETO cnupa BefHara, Wom ByToHbT ce ocBo60oau

» 4T (aBTOMATWUYHO): HATUCHETE M OCBOGOAETE MPEBKMIOYBATENSA HA ropenkara, 3a aa
3anovHeTe 3aBapsiBaHe, 3aBapsIBAHETO LUe MPOABLIKMU, [oKaTO NPeBKoYBaTENST ce



HaTucHe 1 0cBOGOAM OLLE BEAHBX.

» “SPOT” TIG 3aBapsiBaHe 3aBbpLLBa aBTOMATUYHO Crej KaTo € U3MyHano 3agafeHoTo
BpeEMe.

E4) Cenektop PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” 3aBapbYHUAT TOK € nyncupall. 3ameHsaT ce OCHOBHUST Tok “l (Amp)”
¢ 6a3oBusi Tok “(%) I’
HacrtpoiikaTa Ha Yectotarta Ha nyncaums “PULSE (Hz)” v Ha 6a3osuisi Tok “(%) I’ e pbuHa.

® BpemeTpaeHeTo Ha 3aBapsiBaHe e eiHaKBO Npy OCHOBEH 1 6a30B TOK.

» “EASY PULSE (TIG)” 3aBapbyHuAT TOK € nyncupaly. 3aMeHsiT ce OCHOBHUAT Tok ‘I
(Amp)” c 6azoBus Tok “(%) I".
Hactpoiikata Ha yectoTata Ha nyncauus “PULSE (Hz)” n Ha 6a3oBus Tok “(%) I” e
aBTOMaTWyHa, kaTo PYHKUMS Ha 3aAafieHnTe napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

(D Korato mawwuHata e B pexum “Easy”’, cBeToaMoabT OT CTpaHata Ha napameTpute
3a 3aBapsiBaHe MWra, 3a [a rnokaxe, Ye CTOMHOCTTa, KOSITO ce BUXAa Ha aucnnest
0TroBaps Ha ToBa, KOETO € n3bpaHo aBTOMaTUYHO OT MaLuMHaTa. AKO CTOMHOCTTa ce
NPOMeHs, CBETELLMA Anop, ocTaBa PUKCHpPaH.

> Bi-level (OBowHo HMBO)(TIG 4T): crnen kaTo U3BpaHUST 3aBapbyeH TOK JOCTUrHE

nbnHata cv ctonHocT “| (Amp)”, 6bp30 AonMpaHe Ha NPEeBKINoYBaTeNs Ha ropeskara Lue
Hamanu 3aBapbyHUs Tok “(%) I’; nocnenBalLo 6bp30 AonupaHe Lie AoBeae A0 YBnnyaHe
Ha 3aBapbYHMS TOK A0 NbiHaTa My ctoiHocT “I (Amp)’. 3a aa cnpeTe 3aBapsiBaHETO,
npeBknoYBaTeENsT TpsiGBa Aa ce 3aAbpXku HaTUCHaT 3a no-absro ot 0,5 cek.

F) 3aBapsiBaHe MMA: napameTpu, KOMTO MoraT Aa ce
perynupar

N

>

“I (Amp)” HacTtpoiika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

“ARC FORCE’” YBenuyaBa VHTEH3BHOCTTa Ha 3aBapb4HUsi TOK, 3a 4a Ce NpeaoTBpaTu
3arnenBaHe Ha MOKPUTUETO eNeKkTPor KbM [eTaiina, KoraTo HanpexeHneTo Ha Abrata
cTaBa TBbp/e HUCKO.

» “HOT START’ YBenuyaBaHe Ha MHTEH3MBHOCTTA Ha 3aBapbYHUs TOK, 3a Aa Ce ynecHn
paboTaTa Ha NoKpUTUSA enekTpoa.

F) 3aBapsiBaHe Tig: napameTpu, KOUTO Morar Aa ce
perynupar

» “® mm” N36op Ha anameTbp Ha BondpamoB enekTpod. B 3aBucumoct ot nsbpaHus

AvameTbp, MaluuHa onpeaens obxeaTa/ UHTepBana Ha 3aBapbyHist TOK, KOUTO MOXe
fa ce nsnonsea, 6e3 Aa ce NoBpeaun enekTpoaa.
B pexum “AC EASY” unu “EASY PULSE” maluvHaTa n3bupa ontumarHuTe CTOMHOCTH
Ha 3aBapbyHUTE NapameTpyu Cropes AvameTbpa Ha enekTpoaa 1 Toka Ha 3aBapsiBaHe.
Bb3moxHO e oa He ce 3agaBa AvameTbpa Ha enenktpoga (“NO”). B To3u cnydan
perynupaHeTo Ha 3aBapbyHWUTE NapameTpy e 6baaTt onpeaeneHn eauHCTBEHO Mo
OTHOLLEHME Ha 3aBapbyHNS TOK.

» “PREGAS” PerynvipaHe Ha BpeMeTo Ha pre-gas.
» “SLOPE-UP” PerynupaHe Ha BpemeTo, C KOETO Ce [ABWXU TOKa Ha 3aBapsiBaHe OT
NMbpBOHAaYanHaTa CTOMHOCT (3aJeiicTBaHe Ha AbraTta) Ao rmasHaTa cToiHocT “l (Amp)”.
[MbpBOHaYanHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbYHUSA TOK € NpeaBapuTEnHO 3agaaeHa Ha 50%
OT CTOMHOCTTa Ha OCHOBHMSI TOK.
» “l (Amp)”: PerynupaHe Ha OCHOBHUSI TOK Ha 3aBapsiBaHe.
» “(%) I": B pexxvm “PULSE” v “BILEVEL 4T” perynupaiiTe OCHOBHUS TOK Ha 3aBapsiBaHe
M3pa3eHo KaTo MPOLEHTHO CbOTHOLLIEHWE Ha OCHOBHWSI TOK Ha 3aBapsiBaHe.
» “SLOPE-DOWN” BpewmeTo, ¢ koeTo crnef ocBoboxaaBaHe Ha GyToHa ropenkara,

TOKbT Ha 3aBapsiBaHe Ce OBWXW OT OCHOBHAaTa KbM KpalHaTa CTOMHOCT (nepvod Ha
3aBapsiBaHe).
KpaiHaTta CTOMHOCT Ha 3aBapb4HuUs TOK e onpeaerneH Ha 20% OT OCHOBHMSI TOK.
» “POST-GAS” PerynupaHe Ha BpemeTo Ha post-gas. B nosuuusita “Aut” Bpemeto ce
HacTporBa aBTOMaTUYHO OT MaLuMHaTa mexay 5 v 20 cekyHau, B 3aBUCUMOCT OT rMaBHUS
3aBapbYeH TOK U BpPeMeTo 3a 3aBapsiBaHe.

“T (SPOT)” B pexum “SPOT” npoMeHsi NpOAbIMKUTENHOCTTa/ BpemeTpaeHeTo Ha
TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

v

v

“PULSE (Hz)” B pexum “TIG PULSE” npomeHsi yectoTata Ha nyncauusita. Bpemeto
Ha 3aBapsiBaHe Ha rmaBHWS TOK € eJHaKBO C BPeMeTO Ha 3aBapsiBaHe Ha 6a30Bus Tok.

v

“BALANCE (%)” B pexum Ha 3aBapsBaHe “TIG AC” ¢ npoMeHNMB TOK, NpOMEHeTe
Bpb3KaTa Mexay NPOABLIMKUTENHOCTTa Ha NOMOXMTENHA NONyBbHA U oTpUUaTenHara
nosyBbIHa.

C “balance” perynupaH Ha 50%, BpemeTpaeHeTo Ha NonoXxuTenHarta nosyebhHa e
e[HaKBO C BPeMEeTpaeHETOo Ha oTpuLaTenHaTa nonyBebIHa.

Hucku cToHocTn Ha “balance” no3BonsBaTt No-ronsiMo NPOHUKBaHE Ha Abrata U Marnko
M3HOCBaHe Ha enekTpoaa.

Bucoku cToHocTv Ha “balance” naBaT Bb3MOXHOCT 3a No-A406po NoYMcTBaHe Ha napyeTo,
HO CMITHO M3HOCBAaHE Ha enekTpoaa.

“‘FREQUENCY (Hz)” B pexum Ha 3aBapsiBaHe “TIG AC” c npomeHnuB TOK, Bapupa
YyecToTaTa Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

HwuckuTe CTOMHOCTM NO3BONABAT NO-pasnpbCHaTa Abra. Brcokute CTOHOCTM no3sonsear
No-KOHLIeHTpUpaHa Abra.

L) KoHTponHa namnuyka 3a cBbp3BaHe Ha
AUCTaHLUMOHHO (KpayeH neaan) ynpasneHue

CaertBa, KoraTo onuuoHanHo ANCTaHLMOHHO (kpayeH H2) negan) ynpaeneHve ce cBbpxe
KbM MallnHaTa

M) CurHan 3a TONJIMHHO NMpeKbCcBaHe

BkniouBaHeTo Ha mpegynpeguTenHaTta namnuyka osHadaea, Ye TOMnMHHaTa 3almTa e
cpabotuna.

Ako ce HafBMLWKN UMKLNBLT Ha pabota ,, X", nokasaH Ha Tabenkara ¢ JaHHW, TOMUHHOTO
npekbCBaHe cnupa MaluHaTa, npeau ga ce nospeaun. Wsvakaiite pabotata ga ce
Bb3CTaHOBM M aKO € Bb3MOXHO, M34aKanTe OLLe HSIKOMKO MUHYTH.

AKO TOMMMHHOTO NpeKbCBaHE NPOAbIKaBa a AeICTBa, TOBa 03HaYaBa, Ye MalluHaTa 3a
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3aBapsiBaHe e npemMuHarna HMBaTa Ha HopmMarsiHa ekcnioarauus.

“Reset” Ha maluMHaTa

Mpu BkntovyeHa mawmHa, HaTucHeTe OyToHa “Stand By” 3a 3 cekyHau: we BbpHeTe
habpunyHUTe HACTPOWKK Ha BCUYKM NapameTpy. 3anaMmeTeHnTe Nporpamu He ce U3Tpuear.

@ [OVCTaHLUMOHHO ynpasneHve (negan) He e cBbp3aaH

H) 3anameTtsiBaHe Ha nporpamu

Moxete pa CbXpaHuTe 3adadeHUTe pexnMn 1 napamMmeTpu Ha malunHata 3a 6baela
yn0Tpe6a. Mporpamute, KOUTO MoraT Aa 6baat 3anametenu ca 9.

» SAVE: 3anameTsiBa n3bpaHus npoLec Ha 3aBapsiBaHe 1 Ha 3afafeHnTe napameTpu.
HaTucHete 6yToHa “SAVE” 3a 3 cekyHaum u nsbepete eHkodep “G” Homepa Ha
nporpamata. HatucHete otHoBO GyToHa “SAVE” 3a 3 cekyHau: cbobuieHunero “YES”
noTBbpPXKAaBa 3anameTsiBaHETO.

“display “ Mura ako HomepbT Ha n3bpaHaTa nporpama 3a 3anameTsiBaHe Beye Cbabpxa
nporpamMa.

W3bepete apyr Homep unu noTBbpaeTe usbopa, ako uckate Aa npesanviieTe
npegvwHaTa nporpamMa.

RECALL: 3agaBa nporpama 3a 3aBapsiBaHe.

HatucHete 6yToH “RECALL” 3a 3 cekyHam u nsbepete c eHkopepa “G” Homepa Ha
nporpamarta. HatucHete otHoBo 6yToHa “RECALL” 3a 3 cekyHau: cbobLyeHmeto “YES”
noTBbpXXAaBa 3afafeHara nporpama.

TexHMYecKka nogapbKKa

M3knioyeTe MaliMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W W3BajeTe Liencena OT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTBNMTE KbM KaKBUTO M Ja € onepaLmu no TexHn4eckata nogapbxKa.

MepuognyHo TpsbBa da ce M3BbpLUBA W3BBbHMNAHOBO OBCNYyXBaHe OT eKcrepTeH
nepcoHan unu KsanuuuMpaHn enekTpoTeXHULM B 3aBUCMMOCT OT W3MON3BaHETO Ha
mMawmHata. (HaHeceTte Hopma EN 60974-4)

« MNpoBepeTe BLTPELIHOCTTA Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTpaHeTe HaTpynaHusi
npax BbpXy enekTpuiecknTe Yactu (MoCPeACTBOM Bb3AyX NOA HanNsiraHe) 1 eNeKTPOHHUTE
KapTh (C momolyTa Ha MHOrO Meka 4YeTka M MOAXOAALM MOYUCTBALLUM MPOAYKTH). ©
MposepeTe, Aanu enekTpyyecknTe Bpb3KK ca obpe 3aTerHaTu u ganv He e noBpeaeHa
usonaumsita Ha okabensiBaHeTo.

MapaHuusa Ha npousBoguTensa Pag. 71.
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudurda cu arc MMA, TIG, MIG/MAG; sistemele de taiere 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 (taiere 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, inlocuirea oricaror piese la arzator si
alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul).

m Inainte de a introduce stecarul in priza, 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, incal{amintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

Folositi aparatul intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura la ploaie

sau actiune directa a razelor solare.

Folositi aparatul numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si sunt

montate corect.

Avertizari privind securitatea

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.
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B Folositi 0 masca de sudura cu sticla adiactinica adecvata pentru sudura (operatiuni de
taiere) . (EN 169; EN 379; EN 175) . Inlocuiti masca dacé este deteriorats, deoarece
poate lasa sa treaca radiatiile.

Purtati manusi, incaltdminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei (EN11611; EN 12477). Nu
purtatj articole de imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi
ecrane de protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

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.
Prelucrarea metalului produce scéantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

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. 3.
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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. Asiguratj-
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 sudura 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
in mediu industrial si utilizare profesionald. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la campuri electromagnetice in mediul casnic.

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.

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 tinand 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. 7 Da = cm 50; Db =
cm.20.

Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

n mediile casnice si cele conectate la o retea publici de alimentare de joas& tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiald, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

(J
|.§| 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 in 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.

Daca trebuie sa lucrati la Tnaltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

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.

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.

Nu ridicati aparatul. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

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.

Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

Nu folositi aparatul in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi conducéatoare (de
exemplu agchii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce pot deteriora partile
metalice si izolatia electrica.
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Conditii ambientale (EN 60974-1)

B Folositi aparatul de sudura 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 Tn atmosfera ambiental& nu trebuie s& fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

Depozitare

B Temperatura ambientald trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

] Tntreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murddrie si coroziune.

Eliminare

Nu eliminati aparatul de sudura 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 este un generator de curent pentru sudura manuala cu arc metalic (MMA, cu
electrozi acoperiti) si sudura TIG cu arzator adecvat pentru declansarea arcului atat LIFT
cat si HF.

Aparatul de sudura este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

Curentul furnizat este curent continuu sau alternativ.

Transformatorul electric este de tip coborator.

Acest manual se refera la o gama de aparate de sudura care difera in privinta unora dintre
caracteristicile lor.
Identificati modelul dvs. in Fig. 1.

Componentele principale Fig. 1

A)  Cablu de alimentare.

B)  Conector pentru comanda de la distanta (pedala actionata cu piciorul).
C) Conexiune furtun de gaze.

D) intrerupator Stand By/ON.

E) Butoane de selectare a regimurilor de sudura

F)  Butoanele de selectie a parametrilor de sudura

G) Selector de reglare a parametrilor de sudura

H) Butoanele pentru memorarea programelor de sudura

L)  Lampa martor conexiune comanda la distanta (pedala de picior)
M)  Semnal de intrerupere termica

O) Cuple pentru cablurile de sudura / cupla arzator.

P)  Fiting gaz de sudura arzator.

R)  Priza TIG arzator 3 pini.

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 Sudura MMA; D2 sudura TIG.
E)  Simbolul curentului furnizat: alternativ / continuu.
F)  Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa
G) 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
n % 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. 3
M)  Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea.

- Date tehnice pentru TIG arzatorul** Fig. 2,1
** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).



Pornirea

Asamblarea si conexiunile electrice

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

W Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este protejata
de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si impamantata.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig. 5.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului

de sudura si ca este echipata cu o siguranta fuzibila temporizata, adecvata pentru
curentul maxim livrat (I2max) Fig. 3,1.

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 (Fliker) se recomanda conectarea
aparatului de sudura la puncte de interfata ale retelei de alimentare care au o impedanta
mai mica de Zmax = Fig. 3,4.

» Figa de alimentare. Pe placa tehnica a aparatului de sudura este indicat curentul efectiv
absorbit “I1 eff” atunci cand 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 Fig. 3,2. Pe aparatul de sudura e este conectat un stecher 16A, asigurati-
va ca curentul efectiv “I1 eff’ necesar pentru utilizarea pe care doriti sa faceti este adecvat
puterii stecherului de 16A precum si sigurantei de intarziere a aparatului Fig. 3,2.

Pregatirea circuitului de sudura MMA
» 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 cablul cu clestele suport de electrod** la aparatul de sudura si montati electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legatura 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.

» Cuplati conectorul de comanda arzator la conectorul ,,R” de pe panoul frontal.
» Conectati furtunul de gaze arzator TIG la fitingul de gaze ,,P” de pe panoul frontal.

@ Sectiunile recomandate (mmz2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 3,3.

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticala, 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, urmatj instructiunile din Fig. 6.

@ Cilindrii care nu se pot reincarca sunt echipati cu un ventil ac, care se deschide automat
atunci cand reductorul de presiune este insurubat pe butelie.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si semnalizarilor
Odata ce ati pus in functiune echipamentul de protectie, porniti-| si executati reglajele
care se impun.

» Setati regimul de sudura apasand butoanele “E”. Optiunile selectate sunt indicate de
ledurile aprinse n dreptul diverselor simboluri.

» Selectati fiecare parametru de sudura apasand butoanele “F”. Parametrul de sudura
in faza de modificare este evidentiat prin ledul aprins in dreptul simbolului si valoarea
sa este afigata pe “display”. Rotind selectorul “G” puteti modifica valoarea parametrului.

@ Unitatea de masura si domeniul de reglare a parametrilor de sudura sunt indicate
in Tab.1.

D) Buton Stand By / ON

Apasati-| pentru a porni aparatul sau pentru a-l aduce in “Stand By”.

Atunci cand aparatul este conectat la retea in regim “Stand By” clipeste un punct rosu
pe “display”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Apasati pentru a selecta procedura de sudare dorita:

» MMA: sudura cu electrod acoperit.

» TIG LIFT: sudura TIG cu provocare de LIFT ARC

» TIG HF: sudura TIG cu frecventd mare de provocare a arcului

@ Pentru a declansa arcul de sudura cu electrodul placat, frecati-l de piesa ce urmeaza
a fi sudata si imediat ce se declanseaza arcul, mentineti-l constant la o distanta egala
cu diametrul electrodului si la un unghi de aproximativ 20 - 30 grade pe directia in
care sudati. Fig. 4

@ Pentru a genera arcul de sudura in cazul arzatorului TIG in regimul TIG LIFT, asigurati-
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va ca robinetul gazului de protectie este deschis. Tineti electrodul in contact cu piesa
de lucru, apasati tragaciul arzatorului si ridicati varful electrodului de pe piesa de lucru.

(D Pentru a declanga arcul de sudura in regimul de lucru TIG HF, asigurati-va ca robinetul
gazului de protectie este deschis. Tineti varful electrodului la o distantd de 5 mm de
piesa de lucru si apasati tragaciul arzatorului: arcul se va produce fara a fi nevoie ca
electrodul sa atinga piesa de lucru.

E2) Selector CC/AC / AC EASY

» “CC”: Sudura TIG in curent continuu.

“AC” Sudura TIG in curent alternativ. Reglarea frecventei “FREQUENCY (Hz)” si a
“BALANCE (%)” este manuala.

“AC EASY” Sudura TIG in curent alternativ. Reglarea frecventei “FREQUENCY (Hz)” si
a “BALANCE (%)’ este automata, in functie de parametrii de sudura setati.

@ Atunci cand aparatul este in functionarea “Easy” ledul din dreptul parametrilor de
sudura clipeste pentru a indica faptul ca valoarea afisata pe “display” corespunde
aceleia alese automat de aparat. Daca valoarea este modificata ledul se aprinde fix.

E3) Selectorul TIG 2T / TIG 4T

» 2T (manual): apasati si tineti apasat tragaciul arzatorului pe sudura, sudura se va opri
imediat ce veti fi eliberat tragaciul.

>

>

» 4T (automatic): apasati si eliberati tragaciul arzatorului pentru a incepe sudura, sudura
va continua pana cand tragaciul este apasat si eliberat din nou.

» “SPOT” Sudura TIG se incheie automat, dupa ce s-a terminat timpul setat.
E4) Selector PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” curentul de sudura este pulsatoriu.
Se alterneaza curentul principal “I (Amp)” si curentul de baza “(%) I’
Reglarea frecventei pulsatorii “PULSE (Hz)” si a curentului de baza “(%) I’ este manuala.

Durata timpului de sudura la curentul principal este egala cu timpul de sudura la
curentul de baza.

» “EASY PULSE (TIG)” Curentul de sudura este pulsatoriu.
Se alterneaza curentul principal “I (Amp)” si curentul de baza “(%) I”.
Reglarea frecventei pulsatorii “PULSE (Hz)” si a curentului de baza “(%) I’ este automata,
n functie de parametrii de sudura selectati.

Atunci cand aparatul este in functionare “Easy” ledul din dreptul parametrilor de sudura
clipeste pentru a indica faptul ca valoarea afisata pe “display” corespunde aceleia alese
automat de aparat. Daca valoarea este modificata ledul se aprinde fix.

» Binivel (TIG 4T): odata ce curentul de sudura selectat a crescut pana la valoarea sa
integrala “1 (Amp)”, o atingere rapida a tragaciului arzatorului va provoca o scadere
“(%) I’ a curentului de sudare, o alta atingere rapida si curentul va fi crescut pana la
valoarea sa integrala “I (Amp)”. Pentru a opri sudarea, tragaciul trebuie tinut apasat
mai mult de 0,5 secunde.

F) Sudura MMA: parametrii reglabili

» “I (Amp)” 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.

» “HOT START” Cresteti intensitatea curentului de sudura pentru a facilita cuplarea
electrodului invelit.

F) Sudura Tig: parametrii reglabili

» “® mm” Selectarea diametrului electrodului din tungsten.
in functie de diametrul selectat, aparatul stabileste intervalul de curent de sudura pe
care puteti sa-l utilizati fara sa deteriorati electrodul.
in regimul “AC EASY” sau “EASY PULSE” aparatul alege valorile optime ale parametrilor
de sudura in functie de diametrul electrodului si de curentul de sudura selectat.
Este posibil sa nu se seteze diametrul electrodului (“NO”).
Tn acest caz reglarile parametrilor de sudura vor fi definite numai in functie de curentul
de sudura.

» “PREGAS” Reglarea timpului de pre-gaz.

» “SLOPE-UP” Reglarea timpului in care curentul de sudura ajunge de la valoarea initiala
(formarea arcului) la valoarea principala “l (Amp)”.

(D Valoarea initiald a curentului de sudura este predefinita la 50% din valoarea curentului
principal.
» “I (Amp)”: Reglarea curentului principal de sudura.

N

> “(%) I': In regimurile “PULSE” si “BILEVEL 4T’ Regleazi curentul de sudura de baza,
exprimat ca procent din curentul 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).

(D Valoarea finalad a curentului de sudura este presetata la 20% din curentul principal.

> “POST-GAS’ Reglarea timpului de post-gaz.
In pozitia “Aut” timpul este setat automat de aparat intre 5 si 20 secunde, in functie de
curentul de sudura principal si de durata sudurii.

“T (SPOT)’ In regimul “SPOT” variaza durata punctului de sudura.

“PULSE (Hz)” in regimul “TIG PULSE” variaz frecventa pulsatorie.
Timpul de sudura la curentul principal este egal cu timpul de sudura la curentul de baza.

“BALANCE (%)’ in regimul de sudur& “TIG AC” in curent alternativ, modifica raportul
dintre durata semiundei pozitive si aceea a semiundei negative.

Cu “balance” reglat la 50%, durata semiundei pozitive este egald cu durata semiundei
negative.

Valori scazute de “balance” permit o patrundere mai mare a arcului si 0 uzura scazuta
a electrodului.

Alte valori de “balance” permit 0 mai mare curatare a piesei dar o uzura ridicata a
electrodului.

v

v

\4

“FREQUENCY (Hz)” In regimul de sudura “TIG AC” in curent alternativ, variazé frecventa
curentului de sudura.



Valori scazute permit un arc mai extins. Valori inalte permit un arc mai concentrat.

L) Lampa martor conexiune comanda la distanta
(pedala de picior)
Se aprinde cand comanda la distanta (pedala de picior) optionala este conectata la aparat.

M) 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 inainte 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 intervind, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru. Nu depasiti continuu conditjiile de sudura, deoarece acest
lucru poate deteriora aparatul de sudura.

“Reset” a aparatului

Cu aparatul pornit, apasati butonul “Stand By” timp de 3 secunde: vor fi resetate valorile
din fabricatie a tuturor parametrilor. Programele memorate nu sunt sterse.

(D Control de la distanta (pedala de picior) nu este conectata

H) Memorarea programelor

Este posibil sa memorati setarile regimurilor si a parametrilor setati pe aparat pentru o
utilizare viitoare. Pot fi memorate 9 programe.

» SAVE: Memoreaza procesul de sudura selectat si parametrii setatj.
Apasati butonul “SAVE” timp de 3 secunde si selectati cu selectorul “G” Nr. de program.
Apasati din nou butonul “SAVE” timp de 3 secunde: mesajul “YES” confirma faptul ca
s-a efectuat memorarea.
Pe “display “ clipeste daca Nr. de program ales pentru memorare contine deja un program.
Alegeti un Nr. diferit, sau confirmati alegerea daca doriti s& suprapuneti scrierea peste
programul precedent.

RECALL: Selecteaza un program de sudura presetat.

Apasati butonul “RECALL” timp de 3 secunde si selectati cu selectorul “G” Nr. de
program. Apasati din nou butonul “RECALL” timp de 3 secunde: mesajul “YES” confirma
selectarea efectuata.

/N

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
inainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficuta de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare. (Se aplica norma EN
60974-4)

* 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. 71.

intretinere

TR

Kullanim Kilavuzu

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 onarilmis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama (plazma kesim sistemi) siirecine iligkin kullanim ve riskler ile
gerekli koruyucu 6nlemler ve acil durum proseddrlerine iligkin egitim almis oldugundan
emin olunuz.

Detayl bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: EN60974-9.

/N

B Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

B Kaynaklama kablolarini baglamadan énce makineyi kapatiniz ve figi besleme prizinden
¢ikariniz, siirekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin pargalarini
degistiriniz, bakim islemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz (makine
Gzerindeki tagima kolunu kullaniniz).

Emniyet uyarilari

B Fisi besleme prizine takmadan énce makinenin kapali oldugundan emin olunuz

W s sona erdiginde makineyi kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz
Kendinizi elektrottan, kesilecek pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi metal
parcalardan izole ediniz. Bu amag igin 6ngoérilmus eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

B Makineyi kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz makinesini yagmura ve giines 1sigina
maruz birakmayiniz.

B Makineyi sadece tum paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte edilmis

iseler kullaniniz
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B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratori kullanarak, kaynak (kesim)
dumanlarini gideriniz. Olugumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siiresine gore,
kaynak (kesim) dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir
yaklasim kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri kloriir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayn
(kesmeyiniz).

MA L@O@Q O

B Kaynaklama islemine (Kesim islemlerine) uygun bir cam ile donatiimis kaynak maskesi
kullaniniz . (EN 169; EN 379; EN 175). Maske hasar gérmis ise degistiriniz, radyasyon
gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin

yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz (EN11611; EN 12477). Yagh giysiler

giymeyiniz, bir kivilcim tutugsmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak
icin koruyucu bdélmeler kullaniniz.

Ciplak deri ile hamlag, elektrot taslyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni kesilmis parca

gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz

Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol acgar. Goézlerin yanlarini koruyucu

emniyet gozllkleri takiniz.

Guriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) ‘ya esit veya daha yiiksek

bir kigisel gunlik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu

donanimlarin kullanimi zorunludur Fig. 3.

VAN

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 iglemini bitirdikten sonra, elektrot tagiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot
tastyici kancanin elektrik devresinin higbir kisminin topraklama devresine degmediginden
emin olunuz. Kazaen bir temas asiri 1Isinmalara 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 amagl kullanima
iliskin teknik UrGn standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti igin 6ngérulen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

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.

Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlegtiriniz.

Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkiin oldugunca yakinindaki
islenecek pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

Basinizi ve gbvdenizi kaynak devresinden mimkun oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, lzerine oturarak veya yaslanarak galismayiniz. Minimum
mesafe: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endiistriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tzere tasarlanmgtir.

Ev ortamlarinda ve ev amagl kullanilan binalari besleyen duisuk gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkin olmayabilir.

@
|-§| Riskli kosullarda 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 miidahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. en
60974-9 teknik dokiimantasyonunun 7.10; A.8; A.10 bélimlerinde belirtilen koruyucu
araclari kullaniniz.

B Yerden yiksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parga veya her haliikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar lzerinde
birden ¢cok kaynak makinesi galisiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag Gizerindeki bos
gerilimlerin toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin dnceden bir risk olup
olmadigini degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde en 60974-9 teknik
dokumantasyonunun 7.9 bélimunde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

Ek uyanilar
Makineyi érnedin donmus su borularini ¢ézdirmek gibi éngérilmeyen amaglar icin
kullanmayiniz.
Makineyi diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin olunuz
Makinenin pozisyonu kontrolt mumkin kilmali, ancak tzerine kivilcimlarin sigramasina
izin vermemelidir.
Makineyi kaldirmayiniz Makine (izerinde kaldirma sistemleri dngérilmemistir.
Asinmig izolasyonlu veya gevsek baglantil kablolar kullanmayiniz.
Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduktor( ile donatiimis 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 Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:

B -10°C ile 40°C arasinda olan ortam sicaklidi;

B 40°C’de %50 lzerinde olmayan hava bagil nem orani;

B 20°C’de %90 lzerinde 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 dnlemler alin.

Bertaraf edilme

B Bu kaynak makinesini kullanim émri sonunda normal ev atiklariyla birlikte bertaraf
etmeyin. Bu elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri
doénustirilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya Grinin
satin alinmis oldugu magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu hiikiim,
sadece Avrupa Birligi topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

Kaynak makinesinin tanimi

Makine LIFT veya HF arkinin devreye sokulmasi icin uygun hamlagl TIG kaynaklama
ve maniel metal ark kaynaklama (kaplamali elektrotlar ile MMA) igin akim jeneratoridur.
Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak iiretilmistir.

Yayilan akim dogru akimdir veya dalgal akim.

Transformatoriin elektrik 6zellikleri disen tiptendir.

Isbu kilavuz bazi 6zellikler ile birbirlerinden farklilik gsteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.

Kendi modelinizi Fig. 1 belirleyiniz.

Ana pargalar Fig. 1

A) Besleme kablosu.
B)  Uzaktan kumanda konektori (ayak pedali).

C)  Koruyucu gaz girisi.

D) Stand By/ON salteri.

E) Kaynak yontemlerini segme tuslari.
F) Kaynak parametreleri se¢im tuslari.
G) Kaynak parametreleri ayar digmesi.

H) Kaynak programlarini kaydetme tuslari.

L)  Uzaktan kumanda baglantisi (ayak pedal) sinyal lambasi
M)  Termik midahale sinyal lambasi.

O) Kaynak kablolari igin baglantilar / hamlag baglantisi.

P) Hamlag kaynak gaz baglantisi.

R)  TIG hamlaci 3-pimli priz

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Fig. 2'de bu plakanin bir &érnegi
gosterilmektedir.
Imalatgi adi ve adresi.
B)  Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti i¢in Avrupa referans yonetmeligi.
Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolii
Ongbriilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1 MMA kaynaklama; D2 TIG
kaynaklama.
E)  Yayilan akim sembolii: dalgali / dogru.
F)  Gerekli besleme tipi:
17 tek fazli dalgali gerilim, frekans.
Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi.
Elektrik bogalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma
imkanini gésteren sembol.
)} Kaynaklama devresinin verimleri.
UoV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iligkin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar slreyle ¢alisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar slreyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtiimistir (6rnegin % 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. 3
Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

- TIG Hamlag** igin teknik veriler Fig. 2,1.
** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Calistirma

Montaj ve elektrik baglantisi

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.
B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
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prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagdi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagh oldugundan
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. 5.

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatiimis oldugunu
kontrol ediniz Fig. 3,1.

@ Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmelidi standartlarina uygun degildir. Diistik gerilimli
besleme sebekesine baglandidi taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).

@ ENG61000-3-11 (Fliker) yonetmeligi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
monofaz icin Zmax= Fig. 3,4. daha dislk bir empedans gdsteren besleme sebekesi
arabirim noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

» Elektrik fisi. Kaynak makinesi en yiksek gicte kullanildiginda teknik plakasinda “I1
eff” tuketilen etkili akim belirtilir. Kaynak makinesine en yiiksek gligte galisacak uygun
standart bir fig takiniz (1Ph igin 2P+ T) Fig. 3,2. Kaynak makinesine 16 A giiciinde bir
fis varsa, istenilen kullanim igin gerekli olan “I1 eff” etkili akimin 16A lik fise ve gecikmeli
sigortaya uygun oldugunu teyit ediniz. Fig. 3,2.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MMA

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek parcaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Elektrot tasiyici kancali kabloyu** kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
izerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iliskin olarak elektrot treticisinin
bilgilerini referans aliniz.

® Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin buylk ¢cogunlugu pozitif

kutba baglanirlar, sadece bazi elektrotlar (Rutil kaplamali olanlar gibi) negatif kutba
baglanirlar.

TIG kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» TIG hamlacinin** giic konektoriini kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz ve
elektrodu monte ediniz.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri lzerine monte edilmis olan
basing rediktori gikisina baglayiniz.

» Hamlag kontrol konektoriinu 6n paneldeki “R” konektériine baglayiniz.

» TIG hamlaci gaz borusunu 6n panel Gzerindeki “P” gaz baglantisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (max 12) gére, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Fig. 3'de gdsterilmistir.

B Koruyucu gaz tiiplini kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Digmesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya bagka sabitleyici
bir parga kullaniniz.

Kurma igin Fig. 6’da belirtilen bilgilere uyunuz.

@ Sarj edilemeyen tiipler, basing rediiktoru tip Gzerine vidalanirken otomatik olarak
acllan bir igne valf ile donatilmigtir.

TIG alev kaynagi sogutma linitesi montaji (Mod.3) **
B “X” prizi TIG alevin sogutma Unitesinin baglantisi i¢in hazirlanmistir.
» Hava sogutmali TIG alev ile sicak yapistirma islemi gerceklestirmek igin var olan fisi takin.

B Eger fig bagl degilse, veya sogutma Unitesi kapali ise, veya sivinin seviyesi asir disik
ise sicak yapistirma makinesi durur ve ekranda ”E 16” hatasi gortntilenir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini galistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten sonra, makineyi
cahistiriniz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz.

» “E” tuslarina basarak kaynak yontemini ayarlayiniz. Muhtelif sembollerin yaninda yanan
led lambalari secilen opsiyonlari gdsterir.

» “F” tuslarina basarak her bir kaynak parametresini seginiz. Degisiklik asamasindaki
kaynak parametresi semboliin yaninda yanan led lambasi ile belirtilir ve degeri “ekranda”
gosterilir. “G” diigmesini dondurerek parametre degerini degistirmek mimkindur.

® Olgim birimi ve kaynak parametrelerinin ayar alani Tablo 1°de belirtilmistir.

D) Stand By / ON tusu

Makineyi calistirmak ve “Stand By” konumuna gecirmek icin bu tusa basiniz.
Makine “Stand By” yonteminde sebekeye bagli oldugunda “ekranda” kirmizi bir nokta
yanip soner.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektorii

Istenilen kaynak siirecini secmek igin bu tusa basiniz:

» MMA-: kapl elektrot ile kaynaklama.

» TIG LIFT: LIFT ARC kavramali TIG kaynaklama.

» TIG HF: Yiiksek frekansta ark kavramal TIG kaynaklama

® Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin, kaynaklanacak parga Gizerine
sirtiiniiz ve ark devreye girer girmez, elektrot capina esit bir mesafede ve ilerleme
yonunde yaklasik 20-30 derece egik olacak sekilde sabit tutunuz. Fig. 4

TIG LIFT yonteminde TIG hamlaci ile kaynaklama arkini etkin kilmak igin, koruyucu
gaz valfinin agik oldugundan emin olunuz. Elektrodu kaynaklanacak parca lzerine
yerlestiriniz, hamlag tusuna basiniz ve elektrodun ucunu kaynaklanacak pargadan
kaldiriniz.



® TIG HF yonteminde kaynak arkini devreye sokmak igin, koruyucu gaz valfinin agik
oldugundan emin olunuz. Elektrot ucunu kaynaklamak istediginiz pargadan yaklasik
5 mm mesafeye yerlestiriniz ve tusa basiniz: elektrot ile parcaya degmeye gerek
kalmaksizin ark devreye girecektir.

E2) DC/AC / AC EASY Selektorii

» “DC”: Siirekli akimda TIG kaynak.

» “AC” Dalgali akimda TIG kaynak. Frekans “Frekans (Hz)” ve balans “Balans (%)”
ayari manieldir.
» “AC EASY” Dalgali akimda TIG kaynak. Frekans “FREQUENCY (Hz)" ve balans
“BALANCE (%)” ayari diizenlenen kaynak parametrelerine gore otomatiktir.
Makine “Easy” yonteminde galisirken, kaynak parametrelerinin yanindaki led lambasi
“ekranda” gosterilen degerin makine tarafindan otomatik olarak segilmis olan degere
karsilik geldigini géstermek igin yanip séner. Deger degistirildiginde led lambasi sabit
yanar.

E3) TIG 2T / TIG 4T/ SPOT selektorii

» 2T (maniel): Hamlag tusuna basiniz ve kaynak yapmak igin basili tutunuz, tus birakilir
birakilmaz kaynak stop edecektir.

» 4T (otomatik): Kaynaklamay! baslatmak icin hamlag tusuna basiniz ve birakiniz, tusa
tekrar basilip birakildiginda kaynaklama stop edecektir.

» “SPOT” Diizenlenen siire sona erdiginde TIG kaynak otomatik olarak sona erer.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL selektorti

» “PULSE (TIG)” Kaynak akimi darbelidir. Ana akim “I (Amp)” ve baz akim “(%) I” sirah
olacaktir. Darbe frekans “PULSE (Hz)" ve baz akim “(%) I’ ayari manteldir.

@ Ana akimda kaynak stiiresi baz akimdaki kaynak suresine esittir.

» “EASY PULSE (TIG)” Kaynak akimi darbelidir. Ana akim “I (Amp)” ve baz akim “(%) I’
sirali olacaktir. Darbe frekans “PULSE (Hz)” ve baz akim “(%) I” ayari segilen kaynak
parametrelerine gére otomatiktir.

@ Makine “Easy” yonteminde galisirken, kaynak parametrelerinin yanindaki led lambasi
“ekranda” gosterilen degerin makine tarafindan otomatik olarak segilmis olan degere
karsilik geldigini gostermek igin yanip séner. Deger degistirildiginde led lambasi sabit
yanar.

» Bi-level (TIG 4T): Segilen kaynak akimi bir defa diizenlenen degerine ulastiktan sonra ‘1
(Amp)”, hamlag tusuna hizlica basildiginda kaynak akimi “(%) I’ azalacaktir; tusa tekrar
hizlica dokunuldugunda ise diizenlenen tam degerine ulasacaktir “I (Amp)”. Kaynagi
durdurmak icin tusa 0.5 saniyeden daha uzun sireyle basmak gerekir.

F) MMA Kaynak: ayarlanabilir parametreler

» “l (Amp)” Kaynak akimi ayari.

» “ARC FORCE" Ark gerilimi gok diisiik oldugunda, kaplamali elektrodun kaynaklanacak
pargcaya yapismasini dnlemek icin kaynak akiminin yogunlugunu artirir.

» “HOT START” Kaplamali elektrodun kavramasini kolaylastirmak icin kaynak akiminin
yogunlugunu artiriniz.

F) Tig Kaynak: ayarlanabilir parametreler

» “® mm” Tungsten elektrodun cap secimi. Segilen gapa gore, makine elektroda zarar
vermeksizin kullanilabilecek kaynak akimi araligini belirler.
“AC EASY” veya “EASY PULSE” yonteminde makine, elektrot capina ve segilen kaynak
akimina gore kaynak parametrelerinin ideal degerlerini seger.
Elektrot capini ayarlamama imkani mevcuttur (“NO”).
Bu durumda kaynak parametrelerinin ayarlari sadece ve sadece kaynak akimina gére
belirlenecektir.

> “PREGAS” On gaz siiresi ayar!.

» “SLOPE-UP” Kaynak akiminin baslangi¢ degerinden (ark kavramasi) ana degere “I
(Amp)” gegtigi slire ayari.

@ Kaynak akiminin baglangi¢ degeri ana akim degerinin %50’si olarak belirlenmistir.

» “I (Amp)”: Ana kaynak akiminin ayari.

» “(%) I’: “PULSE” ve “BILEVEL 4T" yontemlerinde ana kaynak akiminin ylizdesi olarak
belirtilen baz kaynak akimini ayarlar.

> “SLOPE-DOWN” Ufleg tusu birakildiktan sonra, kaynak akiminin ana degerden son
degere (kaynak sonu) gegctigi stre.

® Kaynak akiminin son degderi ana akim degerinin %20’si olarak belirlenmistir.

» “POST-GAS” Gaz sonrasi siresi ayarl.

“Aut” pozisyonunda, sire, ana kaynak akimi ve kaynak siiresine gore, makine tarafindan

otomatik olarak 5 ile 20 saniye arasina ayarlanr.

“T (SPOT)” “SPOT” yonteminde kaynak noktasinin suresini degistirir.

“PULSE (Hz)” “TIG PULSE” yonteminde darbe frekansini degistirir. Ana akimda kaynak

suresi baz akimdaki kaynak siresine esittir.

“BALANCE (%)’ Dalgali akimda “TIG AC” kaynak yénteminde, pozitif yari dalga ile
negatif yari dalga siresi arasindaki orani degistirir.

“Balans” % 50'ye ayarli ise, pozitif yari dalga siiresi negatif yari dalga siresine esittir.
Duslk “balans” degerleri arkin daha fazla penetrasyonuna ve elektrodun daha az
asinmasina olanak tanirlar.

Yiksek “balans” degerleri parcanin daha temiz olmasina olanak tanir ancak elektrot
daha fazla asinir.

» “FREQUENCY (Hz)” Dalgali akimda “TIG AC” kaynak ydnteminde kaynak akimi
frekansini degistirir.
Dusiik degerler daha yaygin bir ark imkani tanirlar. Yiiksek degerler daha konsantre
bir ark imkani tanirlar.

L) Uzaktan kumanda baglantisi (ayak pedali) sinyal
lambasi
Opsiyonel uzaktan kumanda (ayak pedali) kaynak makinesine baglandiginda yanar.

v

v
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M) Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve miimkinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu surekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden o6tird,
kaynaklama kosullarini surekli olarak agsmayiniz.

Makinenin “resetlenmesi”

Makine calisirken, 3 saniye slreyle “Stand By” tusuna basiniz: tim parametrelerin fabrika
degerleri yeniden diizenlenecektir. Kaydedilmis programlar silinmezler.

@ Uzaktan kumanda (ayak pedali) bagl degil.

H) Programlarin kaydedilmesi

Makine lzerinde ayarlanmis yontemlerin ve parametrelerin ayarlarini gelecekte kullanmak
icin kaydetmek mimkunddr. 9 program kaydetmek mumkinddr.

» SAVE: Secilen kaynak prosesini ve ayarlanan parametreleri kaydeder.
3 saniye sureyle “SAVE” tusuna basiniz ve “G” enkoderi ile program numarasini seginiz.
Tekrar 3 saniye sureyle “SAVE” tusuna basiniz: “YES” mesaji kaydetme isleminin
tamamlandigini onaylar.
Kaydetme icin segilen program numarasi 6nceden baska bir program igeriyorsa “ekran®
yanip sdnmeye baslar.
Baska bir numara seginiz, veya 6nceki programin lizerine yazmak istiyorsaniz segimi
onaylayiniz.

RECALL: Bir kaynak programini gagirir.

3 saniye slreyle “RECALL” tusuna basiniz ve “G” enkoderi ile program numarasini
seginiz. Tekrar 3 saniye sireyle “RECALL” tusuna basiniz: “YES” mesaji ¢agrinin
gerceklestigini onaylar.

/N

Bakim iglemlerini gergeklestirmeden énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olaganiistli bakim kullanima goére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir. (Norm EN 60974-4 uygula)

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar i¢in gcok yumusak bir firca veya benzer triinler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiigini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz. ¢ Transformatériin hareketli
kisimlarini yuksek 1sili gres yagi ile yaglayiniz.
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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 fabricacion. 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 unico derecho aplicable es el de la eliminacion 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.
Nao encontram aplicagdo direitos diferentes daquele da eliminagdo dos defeitos
verificados no produto.

(DE) Herstellergarantie
Auf die Gerate wird eine Garantie von 12 Monaten ab dem Kaufdatum gewéhrleistet.
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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 Fabrikationsmangel zu beheben. Die Mangel werden
durch die kostenlose Reparatur des Produkts behoben.

Von der Garantie ausgeschlossen sind: Die normalen Verschleifteile. Auf den
normalen Verschleil3, die Uberschreitung der angegebenen Leistungen oder auf einen
unsachgeméfen 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 zurlickgegebenen Gerate missen, auch wenn die Rickgabe innerhalb
des Garantiezeitraums erfolgt, PORTOFREI eingesandt werden und werden
PORTOPFLICHTIG zurlckerstattet.

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 anfert. 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
felge af naturligt slid, overbelastninger eller fejlagtig brug af udstyret, som ikke harer
under de forventede arbejdspreestationer. - Mindre fejl, der ikke eendrer ved produktets
veerdi eller arbejdspraestation. - Produkter som er @delagte eller beskadigede efter
brug af uoriginalt tilbehgr eller uoriginale reservedele.
De tilbageleverede apparater skal sendes FRIT LEVERET, ogsa selvom de er deekket
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 tacks av en 12 manaders garanti som galler fran inkdpsdatumet.
Garantiperioden galler fran inkdpsdatumet for den férste agaren, 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 foljande: 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 vérden eller
prestanda. Produkter som har modifierats eller skadats pa grund av att tillbehér eller
reservdelar har anvants som inte ar original.
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.
Inga andra rattigheter foreligger an att eliminera defekter pa produkten. Transporten
av dessa system skall, &ven 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 farste 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 fglgende: - 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 tilbehar
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 gjares 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
produktet.

(F1) 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
sisdlla 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 virheellisestd kaytosta,
joka poikkeaa siita 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 l6ydettyjen vikojen poistoa ei voida soveltaa.

(ET) Tootja garantii
Seadmel on 12-kuuline garantii, mis hakkab kehtima alates ostukuupaevast.
Garantiiperiood algab kuupaevast, mil seadme esmakasutaja seadme ostis.
Ostukuupaeva tuleb tdendada, esitades ostutSeki, millel kirjas ostukuupaev ja seadme
kirjeldus. Nimetatud perioodi jooksul ndéustub Tootja kérvaldama k&ik tootmisest
tingitud defektid. Need defektid korvaldatakse tasuta.
Garantii ei hlma 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 voi -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 eks, kura redzams iegades datums un produkta apraksts. ;
Garantijas perioda laika raZzotajs 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 veiktspé&ju; - produktiem, kas bojati, lietojot tajos
neoriginalus piederumus un rezerves dalas.
Attiectba uz atgrieztajam iekartam, arT ja tas sedz garantija, nosatiSanas izmaksas
sedz nosatitajs, un atpakal atsutiSanas izmaksas sedz sanémé;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
|rangai suteikiama 12 ménesiy garantija, skaiciuojant 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 Salinami pataisant produkta nemokamai.
Si garantija netaikoma $iais atvejais: - |prasto naudojimo metu nusidévingioms dalims. -
Gedimams, kuriy priezastis natdralus nusidévéjimas, perkrovos ar jrangos netinkamas
naudojimas, pazeidziant naudojimo reikalavimus. - Smulkiems gedimams, kurie
nekeicia produkto vertés ir veikimo. - Produktams, kurie buvo perdirbti ar sugadinti,
naudojant neoriginalius priedus ar atsargines dalis.
Pateikti prietaisai, net jei jiems taikoma garantija, turi bati iSsiysti uz transportg
SUMOKANT SIUNTEJUI, o graZinami uz transporta SUMOKEJUS GAVEJUI.
Sis nustatymas i$imtinai netaikomas prietaisams, kurie pagal 1999/44/EB direktyva
yra plataus vartojimo prekés, tik jei jos parduodamos ES Salyse narése.
Nesuteikiamos jokios kitos teisés, iSskyrus teise j Siame produkte aptikty defekty
pasalinima.

(PL) Gwarancja Producenta
Urzadzenia sa objete gwarancjg na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Okres gwarancji
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 usuniecia wykrytych usterek fabrycznych.
Usuniecie usterek polega na bezptatniej naprawie produktu.
Gwarancja nie obejmuje: Czesci podlegajacych zwyklemu zuzyciu. Usterek powstatych
na skutek zwyktego zuzycia, przecigzenia lub niewtasciwego zastosowania urzgdzenia,
poza zadeklarowanymi osiggami. Anomalii o0 minimalnym znaczeniu, ktére nie
zmieniajg wartosci i osiagoéw produktu. Produktéw naruszonych lub uszkodzonych w
wyniku zastosowania nieoryginalnych akcesoriéw lub czeéci zamiennych.
Urzgdzenia 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 si¢ innych praw od prawa usunigcia usterek wykrytych w produkcie.

(CS) Zaruka vyrobce
Na zafizeni se vztahuje zaruka o délce 12 mésicu, pocinaje datem zakoupeni. Zaru¢ni
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
zarucéni doby se vyrobce zavazuje odstranit veSkeré vyrobni zavady. Zavady budou
odstranény formou bezplatné opravy produktu.
Zaruka se nevztahuje na nasledujici: - Dily podléhajici normalnimu opotfebeni. -
Zavady zplsobené 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
pouZzivani neoriginalnich dopliikil nebo nahradnich dild. ;
Vracena zafizeni musi byt i v obdobi zaruky zasilana VYPLACENE a budou vracena
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na MISTO URCENI.

Vyjimkou z vy3e uvedeného jsou zafizeni, ktera 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 mérték( hibak, melyek nem véltoztatjak a készllék értékét és
nyujtott teljesitményét. Sértett késziilékek, vagy nem eredeti alkatrészek hasznalata
altal okozott karosodasok. ) ;
Avisszakiildott készulékeket, még akkor is, ha garancialisak, BERMENTESITVE kell
elklldeni, és UTANVETTEL lesznek visszakiildve.
Az 1999/44/EK iranyelv szerint fogyasztasi javaknak minésulé 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.
Zarucéné obdobie sa zac¢ina odo dfia zakupenia produktu prvym pouzivatelom, ¢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 podfa
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$enju.- Kvarove
uslijed normalnog tro$enja, 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 vrjeni 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 potro$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 KataokeuaoTn
O €€oTTAIONGG KAAUTTTETAI ATTO 12uNvn £yyUnon, apxXng YEVOREVNG ATTO TNV NUEPOUNVia
ayopds. H mepiodog eyyunong &ekiva atré 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 TTEPI6OOU AUTHG, 0 KOTAOKEUAOTHG BECUEUETAI VO OTTOKATACTHTEI TUXOV
EAATTWHATA OTNV KATAOKEUH.
Ta eAaTTWpaTa auTd aTrokaBioTavTal PE TN dWPEAV ETTIOKEUR TOU TTPOIOVTOG.
H eyyunon dev kaAdTrTel Ta €§AG: - EEapTApaTa TTOU u@ioTavTal QUCIOAOYIKA
@Bopd. - EAaTTWHOTO TTOU o@eilovTal o€ QUGTIOAOYIKY @BOPd, UTTEPPOPTWON A
akaTdAANAN XprAon Tou £E0TTAICHOU EKTOG TWV BNAWBEVTWYV OTTAITACEWY AEITOUPYIaG.
- MikpogAaTTwpata Trou dev eTnpeddouv TNV agia kal TNV atrdédoan Tou TTPoIdVTOG. -
MpoidvTa TTou éxouv eTTNPEACTEI 1 PBaPEi AOyw TNG XPONG UN QUBEVTIKWY ageaoudp
1 AVTOAAQKTIKWV.
O1 OUOKEUEG TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOPA KI av gival akOpa g€ £yydnan, TIPETTEN va
ammooTahodv PORTO FRANCO (képiotpa TTANpwtéa atmd Tov aTTooToAéa) Kai 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 wéEAN TNG EK.
Aev 1oxUgl Kavéva GAAO SIKAiwa TTANV TOU SIKAIWHATOG OTTOKATAOTAGNG EAATTWHATWY
yla TO TTPOIOV.

(RU) MapaHTusa nsrotosurtens
[apaHTusa Ha obopyaoBaHUe MMEET CPOK B 12 Mecsiia C MOMeHTa NoKynku. FapaHTtus



BCTYNaeT B AENCTBUE C MOMEHTA MOKYMNK1 060pyAOBaHNS NEPBbLIM MOMb30BaTENEM,
NOATBEPXKAEHHOTO (PUHAHCOBLIM [OKYMEHTOM, B KOTOPOM yKasaHa Aata MoKyrnkv
1 onucaHve npuoGpeTeHHoro obopyaoBaHusi. B TeueHue ykasaHHoOro nepuvoaa
M3rotoButenb 06s3yeTcs yCTpaHsaTb AedekTbl U3rotoBneHus. Mo ycTpaHeHnem
AedeKkToB nogpasymeBaeTcs 6ecnnaTHbIn PEMOHT NPOAYKLMN.

M3 rapaHTum uckniodeHbl: KOMNoHeHTbI, noasepratolmecs o6bIYHOMY U3HOCY.
HeucnpaBHOCTH, Bbi3BaHHble OGbIYHBIM U3HOCOM, YPE3MEPHON HarpysKow,
HenpaBuIbHLIM UCMOMb30BaHMEM 06OpYAOBaHUS, UCMONb30BaHWe Ansa uenei,
OTNUYHBIX OT yKa3aHHbIX. He3HaunTenbHble aHoManuu, KoTopble HE U3MEHSIOT
3HaYeHMI NnapameTpoB WM XapakTepUCTUK NPOAYKUUWU. MIBMEeHeHHoe nnu
noBpexaeHHoe obopyaoBaHue B cllydyae WCMofib30BaHWUS HEOPUTMHANbHOTO
[OMOMHUTENBHOrO 060PYA0BaHUA UMK 3anyacTeil.

BosBpalyaemble npubopbl, B TOM YWCME U Te, Ha KOTopble pacnpocTpaHseTcs
rapaHTusi, AOMKHbI OTrpyxaTbes Ha ycrnosusax PPAHKO-TOPT 1 3atem BbicbinatoTcs
o6patHo HATTOXXEHHbIM MITATEXKOM.

MckntoueHne 13 cka3aHHOrO COCTaBMsOT NpMBopbI, KOTOPbIE BXOASAT B KaTeropuio
noTpebrTenbCKMX TOBApOB B COOTBETCTBUM C eBponericko anpektuaon 1999/44/CE un
TONbKO B TOM Cryyae, ecriv oHu 6bInv NpoaaHsl Ha Tepputopun EBponelickoro cotosa.
B rapaHTuWio BKIMIOYEHO TOMBKO YCTpaHeHne aedekToB 06opyaoBaHus.

(Bl) MNapaHuusa Ha npou3BoaUTens
Ob6opyaBaHeTo MMa 12-meceyHa rapaHuums, 3anoysalla OT AaTta Ha 3akynyBaHe.
apaHUMOHHMAT Nepwrop 3anoyBa OT AataTa, Ha KosiTo 060pyABaHETO € 3aKyrneHo oT
MbpBYs NOTPebuTen, KOETO Cce foKas3Ba C NpeACcTaBsHe Ha KBUTaHLMSATA 3a MOKyrka,
rnokasBalla AaTtara Ha rnokyrka 1 onucaHmve Ha npogdykTta. B rpaHuumTe Ha To31 nepuop
NPOV3BOAWTENAT € CbINaceH Aa OTCTPaHW BCUYKM NPOM3BOACTBEHN AedekTu. Tesn
nedekTn ce oTCTpaHABaT NOCPEACTBOM 6€3NNaTHOTO PEMOHTVPaHe Ha NpoaykKTa.
[apaHuuATa u3kmo4Ba CNegHoTo: - YacTu, KOMTO ca MOAJIOKEHU Ha HOpPMarnHo
M3HOCBaHe M amopTusauus. - HensnpaBHOCTM, NPOMN3TUYALLM OT €CTECTBEHO
M3HOCBaHe, NpeToBapBaHe Wy HempaBUMHO M3non3BaHe Ha obopyaBaHeTo B
NPOTMBOPEYME Ha AeKnapupaHuTe crelmdmrkaLmm Ha ekcrnnoarauus. - HecbLuecTBeHn
Heun3npaBHOCTU, KOMTO He MPOMEHSIT eKCnnoaTauWoHHUTE XapakTepucTUKM
Ha npoaykTa. - MoauduuupaHn nNpoaykT! UM NoBpeAeHn OT M3ron3BaHe Ha
HEOpUrVHaNHM akcecoapu Unv pe3epBHN YacTu.
BbpHaTuTe anaparu, KakTo e 1 Cropea rapaHuysiTa, ca npegnnarTeHuy ot usnpatiaya
1 TpsbBa fa 6baaT Bb3CTAHOBEHU OT Monyyarensi.
MpaBsiT U3ko4eHWe OT Tasn Hapenba, anapatuTe, KOUTO BRM3aT KaTo CTOKK 3a
ynotpeba cnopep eBponeiickata avpektuea 1999/44/CE, kouto ce npogasaTt camo
B AbpxaBuTe uneHku Ha EC.
[apaHuusaTa He MokpvBa ApyrK Npaea, OCBEH OTCTPaHSBAHETO HAa HEW3MPaBHOCTY,
YCTaHOBEHW B NPoAYKTa.

(RO) Garantia producatorului
Echipamentul are o garantie de 12 luni de la data cumpararii. Perioada de garantie
ncepe de la data cand echipamentul a fost cumparat de primul utilizator, lucru dovedit
prin prezentarea bonului de cumparare care indica data cumpararii i 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 incorectd 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 Thapoi, 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) Imalatgi Garantisi
Cihazlar satin alindiklari tarihten itibaren gegerli olmak lzere, 12 ay sireyle garanti
kapsamindadirlar. Garanti sUresi, satin alindigi tarihi ve Grtin tanimini gsteren satin
alma figi araciligiyla kanitlanan, ilk kullanici tarafindan satin alindigi tarihten itibaren
baslar. Bu stre igerisinde Imalatci fabrikasyon hatalarini giderme yikimlalugini
Ustlenmektedir. Bu hatalar Grtiniin bedelsiz onariimasi araciligiyla giderilirler.
Asagida belirtilenler garanti kapsami digindadirlar: Normal aginmaya maruz pargalar.
- Normal aginma, asiri ylk veya belirtilen hizmetler diginda, cihazin uygunsuz
kullanimindan kaynaklanan hatalar. - Urlin degerini ve verimini degistirmeyen kiiglk
gapli bozukluklar. - Kurcalanmis veya orijinal olmayan aksesuar veya yedek pargalarin
kullanimindan hasar gérmdas Uranler.
Geriiade edilen cihazlar, garanti kapsaminda olsalar dahi, MASRAFLAR GONDI_:__RENE
AIT OLMAK UZERE yollanacak ve MASRAFLAR TESLIMALANAAIT OLMAK UZERE
geri iade edileceklerdir.
Sadece, Avrupa Birligi Glkelerinde satiimig olan, ve 1999/44/CE Avrupa Yonetmeligi'ne
gore tlketim mallari kapsamina giren cihazlar bu uygulamadan muaf tutulacaktir.
Uriin Gizerinde gériilen hatalarin gideriimesinden farkli haklar iddia edilemez.
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SANSNANANNANNNINNNNNNNNN

Product ID

C€

IT DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’

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 DECLARACAO DE CONFORMIDADE

Declaramos que o produto indicado é em conformidade com a Directiva Comunitaria:
(1) e com as Normas relevantes: (2).

DE KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren 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 éverensstimmer 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, etta tuote tayttda seuraavien EY-Direktiivien maaraykset: (1) ja
lisdksi vakuuttaa, ettd yhdenmukaistettuja Standardeja on sovellettu: (2).

ET VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kinnitame, et margitud toode vastab EU Direktiividele: (1) ja asjakohastele Standarditele:

().

LV ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 8o més ka noraditie produkti ir saskana ar EK Direktivu: (1) un ar saistoSajiem
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

Kijelentjiik hogy az emlitett termék megfelel az EK Iranyelveknek: (1) és a vonatkozo
szabvanyoknak: (2):

SK DEKLARACE O SHODE

Prohlasujeme Ze uvedeny vyrobek spliiuje pozadavky Evropské Normy: (1) a
pfislusnych Predpisu: (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

AnAwyvoupe 6T To UTTOBEIKVUOUEVO TIPOIOV CUPHOPPWVETaI HE TIG OBnyieg EK: (1) kai
UE Ta OXETIKG [MpoTUTTA: (2).

BG OEKINAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE

Hue peknapvipame, Ye NOCOYEHUAT NPOAYKT oTroBapst Ha Aupektnemte Ha EO: (1) n
npunoxumute CtaHgapTu: (2).

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaram ca produsul indicat este conform cu Directivele CE: (1) si cu Standardele
relevante: (2).

TR UYGUNLUK BEYANNAMESI

Belirtilen trtintin 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 60974-3:2019; EN IEC 60974-10:2014 + A1:2015

San Marino, 08 / 12 /2023
Maurizio De Biagi C.E.O.
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