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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZU.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
PROHIBICION. FORBUDT.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
X::S:l? Tf\ZCEI:I?\:I'lBEgJ:IOB BE30MACHOCTU, OBA3AHHOCTU PREPOVEDANO.

ns AnfET a ’ (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E AZAKAZOM. . i |

PROIBIDO. (HU) AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN FELIRATAI.

VERBOD. (Lm) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY
AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAl PAAISKINIMAS.

AMAFOPEYSHE. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU

DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PASKAIDROJUMI.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG) NEFEHAA HA 3HALIUTE 3A ONACHOCT, 3ALB/KUTENHN
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A W 3A 3ABPAHA.

ZAKAZOM. (AR) shasdly slyly Jasdl j9ey puilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA
ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAMEHWA SNIEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR
ELEKTRISKSTOT-(CS)NEBEZPECIZASAHUELEKTRICKYMPROUDEM - (HR-SR) OPASNOSTSTRUJNOG UDARA- (PL)NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO- (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FORELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST
ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMIACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (AR) d—ibaS)| deoual| ylns

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

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST
OD EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR
EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO
PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMIO3UA - (AR) Lyl ,tas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUUTHYIO OZIEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO)
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNE) -
(FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AIIbJIKUTEJTHO HOCEHE HA NMPEAMA3HO OBJIEKJIO - (AR) dodlgll puadadl slasiyls slydyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZJEBATb 3ALLUTHbBIE NMEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (RO)
FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH
- (F1) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEHANSKER- (SL)OBVEZNONADENITEZASCITNEROKAVICE- (SK) POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHRUKAVIC- (HU)VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/IKUTE/THO HOCEHE HA MPEANA3HU PbKABULIM - (AR) ddlgll Gil3ladl cladyb oIyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPAOUONIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKWU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX
YNEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHEH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i - (HR-SR) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS
SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER -
(NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIENIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET)
KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE NMPU 3ABAPABAHE - (AR) sl (s d=lI damnniid | s dsisd oyl ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbMOAPA-(PT) PERIGO DEINCENDIO- (NL) GEVAARVOORBRAND - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DEINCENDIU
- (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON
VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT NOXAP - (AR) §—y> g¥a] 3 ol ylos

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OMOFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS)
NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE
SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT M3TAPAHUA - (AR) Gy pop—sdl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb
HE VOHW3UPYIOLLEN PAAVALINU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN
- (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR
UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU)
NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV)
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONTACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (AR) dsge jué Olelady oyl s
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLAA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL
- (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN
VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU)
ALTALANOSVESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTHU- (AR) sls sl
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE
- (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF
ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELUVBATb CBAPOYHbII1 AMMAPAT
3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMTATOPEYETAI H XPHIH THE XEIPOAABHZ ZAN
MEZO ANYWQXIHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE EYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A
APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI
- (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP
- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA
KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS
KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E JIA CE U3MOJI3BA
PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAUBAHE HA 3ABAPBYHMS AMAPAT - (AR) sLsl 8151 ) dlwgS pasiioll plasiiwl ylasy

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUWUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA
OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH
BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN
- (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV)
PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAb/IKUTE/NHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU OYWIA - (AR) dwdly Gyl elaiyb oldyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUXPERSONNESNON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO ELACCESO APERSONASNO AUTORIZADAS- (DE) UNBEFUGTEN PERSONENISTDER
ZUTRITTVERBOTEN - (RU) 3AMPET /19 AOCTYMA MOCTOPOHHUX JIULL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS
- (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYXH MPOXBAXHX ZE MH EMITETPAMENA ATOMA -
(RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS)
ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM
IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRIiSTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS [EITI
DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBHNBT HA HEYMbJIHOMOLLEHU JINUA - (AR) o) zra—s 5l pols il s Jg—sul ytasy
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHOWM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO
STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL)
OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO S3TiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA
KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTENHO U3MNON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) k:gl_g LS elasiwly eldvl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) WCMOJIb3OBAHME YCTAHOBKM
3AMPELLIEHO JINLIAM, UCMIONb3YIOLLIMM SNIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANTMAPATYPY OBECTEYEHUA XKU3HEAEATENbHOCTY - (PT)
E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) ATATOPEYETAI
H XPHEH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEE XYEKEYEE ZOTIKHE THMAZIAE - (RO)
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE I ELECTRONICE VITALE - (SV)
FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA
MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH
ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JINLIA, HOCUTENY HA
ENIEKTPUYECKV U ENIEKTPOHHY MEAVILIMHCKY YCTPOVICTBA - (AR) dagasdl dg 7SIV ls A3l o)1 8342V ol &IV slasiiwl ybam

(EN) PEOPLEWITH METAL PROSTHESES ARENOT ALLOWED TO USETHE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI
DIPROTESIMETALLICHE- (FR) UTILISATION INTERDITE DELA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG
MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALUMHbI 3AMPELWLAETCA NIIOAAM, UMEIOLWMM METAJUTUYECKUE
MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE
IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH THE MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN
METANAAIKEE NPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE -
(SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA -
(DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKETILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA
STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU
SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E
YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTEJIM HA METAJTHV NMPOTE3M - (AR) dsasall gocud| 85421 pasius s &IV slasiwl ylay

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELAETCS HOCUTb METASUIMYECKUE NPEAMETbI,
YACBI UM MATHUTHBIE MAIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET
IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) ANATOPEYETAI NA QOOPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKES MAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT -
(CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMET(, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW I KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY -
(DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK)
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR
MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS
VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA
METASIHU MPEAMETY, YACOBHULIM 1 MATHUTHN CXEMMU - (AR) dtnision oldlayg olelw cddame sbil plasiwl ylas
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN ISTVERBOTEN - (RU) UICMOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEHUA
- (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (EL) ATIATOPEYZH XPHEHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM
NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A
FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU -
(BG) 3ABPAHEHO E NMON3BAHETO OT HEYMTb/IHOMOLUEHU JINLIA - (AR) o) & oo sl yolii¥l J—d o slasiwdl ytosy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non Itire q apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di
raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils electnques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, dafB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

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

das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obriga¢do de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de
gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te
lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra - (EL) Zl’lpﬂo)\o
mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWY OUGKEVWV. O Xprotng urroxpsouml va
HNV SI0XETEVEL AUTH TN GUOKEVI 0AV MIKTO OTEPEG aoTIKG amoPBAnto, ala va BUVETAL OE EYKEKPIY Kévtpa
ouloyrc. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa
nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor
autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste véanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je
povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované
sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje - (PL) Symbol,
ktéry oznacza sortowame odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury
jako ych od h stalych, obowiazkiem uzytkownlka jest skierowanie sie do autoryzowanych
osrodkow gromadzqcych odpady (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen.
Kéyttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eikd vilittda laitetta kunnallisena
sekajdtteend. - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har
pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektronlske apparater Brukeren ma
oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet med lige hj /fallet, uten henvende seg
til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zblranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznaéujl’xci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni.
Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zm|esany komunalny odpad, ale je povinny doru¢it ho do
autorizovany zberni. - (HU) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgytijtését
jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre
léllyel rendelkezé h lékgylijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektrlnlq ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pé6rduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte
kasitleda seda ap i kui itsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski
no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto
atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KonTo
pasfienHo cb6upaHe Ha enekTpuyecKaTa 1 efleKTpoHHa anapartypa. [MonssaTtenar ce sagbmkasa fja He U3XBbPNA Tasn
anapatypa KaTo cMeceH TBbp/, OTNafbK B KOHTellHepuTe 3a CMeT, NocTaBeHW OT 06WuHaTa, a TpA6bBa Aa ce 06bpHe

KbM CneyuanmsmnpaHmTe 3a ToBa UeHTpoBe - (AR) Js oz .dig iIYlg doil oSl 852N Jaiiall gaazdl JI s 30y
o2 2 et Ll gaz 3She Jf dmsdl aide Joy edbabisuall dball bl @il sty jLazdl it e palsidl sucs pasicuwall




(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

ARC WELDING MACHINES TO WELD SLOTTED WASHERS AND PINS
PLANNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
NB: In the text that follows, the term "welding machine” will be used.

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

QEAREOEX®

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

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

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

iy .
ial envir

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

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

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

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

Switch off the welding machine and disconnect it from the power
supply mains before replacing the worn parts of the gun.

Make the electrical connections and installation according to the
safety rules and legislation in force.

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained
ble liquid or g products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or

near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from

the working area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of

welding fumes near the arc; a systematic approach is needed in

evaluating the exposure limits for the welding fumes, which will

depend on their composition, concentration and the length of

exposure itself.

POL 0@

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the
work piece and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings
and clothing designed for this purpose and by using insulating
platforms or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNI EN 175.

Use the relative fire-r clothing (c with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

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

1di load vol

p e to electr ic fields in the d ic envir
The operator must adopt the following procedures in order to reduce
p e to electr ic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both
cables on the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

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

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the
welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. ).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for profi |
purposes. It does not assure compliance with electr
[ ibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

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

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN GUNS OR TORCHES: working with multiple
welding machines on a single part or on multiple parts electrically
connected, a dangerous of loadl Itages can be
generated between two different electrode holders or torches, at
a value that can reach double the permitted limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection

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

RESIDUAL RISKS
- IMPROPER USE: use is dangerous of the welding machine for any
work other than that planned.
- Do not use the handle to hang the welding machine.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured
specifically for welding SLOTS and PINS used for bodyshop repairs.

The characteristics of this adjustment system (INVERTER), such as the high



speed and precision of adjustment, give the welding machine excellent
welding quality.

Adjustment with the “inverter” system on the power line (primary) input
also determines a drastic reduction in volume both of the transformer and
the levelling reactance, allowing manufacture of a welding machine with
extremely contained volume and weight, enhancing its manageability
and movement.

STANDARD ACCESSORIES:
- Spot-welding cable with gun.
- Slotted washers kit (see updated catalogue)

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate and have the following
meaning:

Fig. A

1-  Protection rating of the covering.

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

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

8- Performance of the welding circuit:

- U, :maximum no-load voltage.

- 1/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding

- X:Duty cycleratio:indicates the frequency with which the welding
machine can supply the corresponding current (same column). It
is expressed as a %, on the basis of a fixed welding time equal to
60ms (for example: 2% = 60ms / 3s *100 therefore corresponds to
a spot every three seconds).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)
are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding
machine will remain in stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current
(minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

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

= | ax : Maximum current absorbed by the line.

- 1,4 effective current supplied.

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in

chapter 1“General safety considerations for arc welding"”.
Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:
- seetable 1 (TAB.1)

The weight of the welding machine is given in the table 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
The unit is comprised of power modules which have been developed on
a specially printed circuit designed to maximise reliability and reduce
maintainance.

Fig.B
Power supply input (1~) / (3~), rectifier group and balancing
capacitors.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the current/
voltage of the weld to be done.

1-

2-

High frequency transformer: the primary windings are fed by the
voltage converted by Block 2, it has the function of adapting voltage
and current to the values required by the arc welding procedure and,
simultaneously, isolates the welding circuit from the mains.
Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings into
continuous current/voltage at a low wave-length.

Electronic and regulation board: this instantly checks the value of the
welding current against that selected by the user, it modulates the
commands of the IGBT drivers, which control Regulation. Determines
the dynamic response of the current while the electrode melts
(instantaneous short circuits), and supervises the safety systems.

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

WELDING MACHINE
At the front:

Fig.C

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
YELLOW LED: normally open, when on it indicates an anomaly that
blocks the welding current for various reasons which can be:
Thermal protection: an excess temperature has been reached
inside the welding machine. The machine remains on without
supplying current until a normal temperature is reached. Reset is
automatic.
Protection against short circuit of the electrodes: automatically
blocks the welding machine, if the electrodes of the gun are
accidentally placed in short circuit for more than 30s (for example
resting the gun on the sheet metal).
Protection against repeated welding on the same consumable
(washer/pin): welding cannot be wrongly repeated on the same
consumable because machine control requires lifting the gun off
the just welded sheet metal.
GREEN LED: indicates the welding machine is connected to the
mains and is ready for operation.
Potentiometer for welding current adjustment with graduated scale
in Amperes.
Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;
14 PIN connector to activate the welding gun.

1-
2-

6-

At the back:

Fig.D
Power supply cable 2p + © (1~) with EEC plug where planned.
Main switch O/OFF - 1/ON (light where planned).

1-
2-

5.INSTALLATION

WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS
AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.

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

POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

Leave at least 250mm free space around the welding machine.

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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



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

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

- TypeA( ) for single phase machines;
) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance of
less than:
Zmax = 0.170 Ohm.
- the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.
Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the welding machine itself is suitable
for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company).
Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are
compatible with power generating sets for voltage oscillations up to +
15%.
For correct use, the power generating set must be brought to steady
conditions before being able to connect the inverter.

PLUG AND OUTLET:

- The 230V model is fitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P + ) 16A/250V.
It can therefore be connected to a mains outlet fitted with fuses
or an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.
Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by
the welding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.

WARNING! Failure to observe the above rules will make the
(Class 1) safety syst: lled by the facturer ineffective with
consequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and objects
(e.g. fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

WELDING OPERATIONS

Gun connection

Connect the 14 PIN connector of the gun to the specific socket of the
generator (Fig. C-6).

Connect the gun cables to the generator using the specific male DINSE
and respecting the correct polarities (on “+" the red cable and “-" the
black cable).

Recommendations:

- Fully rotate the welding cable connectors in the fast coupling (if
present), to guarantee perfect electrical contact; on the contrary, the
connectors will overheat causing their rapid wear and loss of efficiency.

Consumable insertion and gun adjustment

Insert the slotted washer (Fig. E -1) in the specific electrode holder (Fig.
E-2).

NB: If consumables are used other than the slotted washer, comply with
the instructions sheet attached to them.

Loosen the ring nut in Fig. F-1 and adjust the copper electrode as in
Fig. F-2.

Using the nut in Fig. F-3 with a 17 hex key, adjust the stroke of the
slotted washer as in Fig. F-4: the stroke of the figure is measured by
manually withdrawing the electrode holder towards the gun.

ATTENTION:
- Adjust the stroke only if the factory settings are not satisfactory,
taking into consideration an excessive stroke causes the arc to

extinguish and too short a stroke will not strike the arc.
- Close thef: ing ring nuts Ily, do not use tools or clamps!

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

Position the gun perpendicular to the sheet metal to spot weld and
exert a light force to loosen the end of the electrode with the tip of the
consumable (Fig. G-1).

Press and release the trigger, while keeping the gun pressed on the
sheet metal (Fig. H): in a few fractions of a second, the arc strikes and a
slight recoil generates in the gun.

When complete, lift the gun perpendicularly, removing the consumable
which remains welded on the sheet metal.

Recommendations for a good result

- Keep the surfaces to weld clean.

- Keep the end of the copper electrode clean.

- Keep the end of the consumable to weld pointed.

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry
compressed air (max. 10bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these
can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.

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

Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING
OUT THE MOST SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT
CENTRE, CHECK:

The welding current, adjusted using the potentiometer with reference
to the graduated scale in amperes, is adequate for the type of
consumable used.

With the main switch “ON’, the relevant light is on; on the contrary,
the defect normally lies on the power line (cables, socket and/or plug,
fuses, etc.).

The yellow led is not on, signalling intervention of the safety thermal
switch or short circuit.

Ensure you have observed the nominal duty cycle ratio; in the event
of intervention of the thermostatic protection, wait for the welding
machine to cool naturally, check the fan is working.

Check the line voltage: if the value is too high or too low, the welding
machine remains blocked.

Check there is no short circuit on welding machine output: in this case,



proceed to eliminate the problem.

- The welding circuit connections are carried out correctly, particularly
that the gun is actually resting on the sheet metal without inter-
positioning insulating materials (e.g. paint).

persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o magglore a 85dB(A), é obbligatorio I'uso

(Im) |
MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI AD ARCO PER LA SALDATURA DI RONDELLE ASOLATE E PERNI
PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

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

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

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

La saldatrice deve essere colleg: ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggi
Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con ¢

Toves
esclusi

sia corret

di ad i mezzi di pr dividuale (Tab. 1).

QEREOO®

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

I campi interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei
portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso
all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non
& assicurata la rispondenza ai limiti di base relatm aIIesposmone
umana ai campi elettr ici in ambi 0.

elettr

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre

I'esposizione ai campi elettromagnet

Fissare insieme il pil1 vicino possibile i due cavi di saldatura.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere

entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza

minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferr

saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. 1)

- Apparecchiatura di classe A:
Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello d tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo

professionale. Non é assicurata la risp alla ¢ ibilita

a del circuito di

g i in pr

d

allentate.

Non saldare su contenitori, recipienti o i che c

ica negli edifici domestici e in quelli direttamente
li a bassa che

1
elett g

collegati a una rete di
gli edifici per 'uso domestico.

o che abbi prodotti bili liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

POL0O®

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

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

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

Usare gli appositi ind i ig ghi protettivi (conformi alla
UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre

iod d.
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PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico.
- In spazi confinati.

- In presenza di materiali |nﬁammablll o esplodenti.
DEVONO essere pre da un
esperto” ed guiti pre con la pr di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in
7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,
salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

TENSIONE TRA PISTOLE O TORCE: lavorando con piu saldatrici
su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si
puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti porta-elettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite ibil

E necessario che un coordi e esperto la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
“EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

£ 1 g bil

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: & pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per



qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista.
- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura di ASOLE e PERNI utilizzati per
la riparazione in carrozzeria.

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

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

ACCESSORI DI SERIE:
- Cavo di puntatura con pistola.
- Kit rondelle asolate (vedere catalogo aggiornato)

3. DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono
riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig.A

1-  Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, :tensione massima a vuoto.

- 1,/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica la frequenza con la quale la
saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Si esprime in %, sulla base di un tempo fisso di saldatura pari a
60ms (ad esempio: 2% = 60ms / 3s *100 quindi corrisponde ad un
punto ogni tre secondi).
Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano
superati, si determinera l'intervento della protezione termica (la
saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non rientri
nei limiti ammessi).

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= 1, ax ¢ COrrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.
10- -==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea.
Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

1

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

ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE:
- vedi tabella 1 (TAB.1)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati

_9-

su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e
ridotta manutenzione.

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

1-
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DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE
sul lato anteriore:
Fig. C
Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una
anomalia che blocca la corrente di saldatura per vari motivi che
possono essere:
Protezione termica: all'interno della saldatrice si & raggiunta una
temperatura eccessiva. La macchina rimane accesa senza erogare
corrente fino al raggiungimento di una temperatura normale. Il
ripristino & automatico.
Protezione da cortocircuito agli elettrodi: blocca
automaticamente la saldatrice, qualora gli elettrodi della pistola
siano accidentalmente posti in corto circuito per pit di 30s (ad
esempio appoggiando la pistola sulla lamiera).
Protezione contro saldatura ripetuta sullo stesso consumabile
(rondella/perno): la saldatura non puo essere erroneamente
ripetuta sullo stesso consumabile perché il controllo della
macchina richiede di sollevare la pistola dalla lamiera appena
saldata.
LED VERDE: indica che la saldatrice & connessa alla rete ed & pronta
per il funzionamento.
Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con
scala graduata in Ampere.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore 14 PIN per I'azionamento della pistola di saldatura.

1-
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sul lato posteriore:

Fig.D
1- Cavo dialimentazione 2p + @ (1~) con spina CEE ove previsto.
2-  Interruttore Generale O/OFF - I/ON (luminoso ove previsto).

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nellimballo.

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

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE
Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi



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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di

alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori

differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore di:

Zmax = 0.170 Ohm.

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

Le saldatrici, se non diversamente specificato (MPGE), sono compatibili

con i gruppi elettrogeni per variazioni della tensione di alimentazione

finoa+ 15%.

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a

regime prima di poter collegare l'inverter.

- TipoB(

SPINA E PRESA:

- Ilmodello 230V é dotato in origine di cavo di alimentazione con una
spina normalizzata, (2P + @) 16A/250V.
Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.
La tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale
erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema icurezza previsto dal costruttore (classe
1) con conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e
per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

OPERAZIONI DI SALDATURA

Collegamento della pistola

- Collegare il connettore 14 PIN della pistola all'apposita presa del
generatore (Fig. C-6).

- Collegareicavidella pistola al generatore utilizzando le apposite DINSE
maschio e rispettando le corrette polarita (sul “+"il cavo rosso e sul “-“ il
cavo nero).

Raccomandazio

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

Inseri del c e regolazi della pistola
- Inserire la rondella asolata (Fig. E -1) nell'apposito porta elettrodo (Fig.

E-2).

Nota: In caso di consumabili utilizzati diversi dalla rondella asolata

attenersi al foglio di istruzioni ad essi allegati.

Allentare la ghiera di Fig. F-1 e regolare I'elettrodo in rame come da Fig.

F-2.

- Agire sul dado di Fig. F-3 con una chiave esagonale da 17 per regolare
la corsa della rondella asolata come da Fig. F-4: la corsa di figura si
misura facendo arretrare manualmente il porta-elettrodo verso la
pistola.

ATTENZIONE:
Regolare la corsa solo se le impostazioni di fabbrica non sono
soddisfacenti tenendo presente che una corsa eccessiva tende a
far spegnere I'arco e una corsa troppo corta non innesca l'arco.
Chiudere le ghiere di fissaggio manualmente, non utilizzare
utensili o pinze!

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

- Posizionare la pistola perpendicolarmente alla lamiera da puntare
ed imprimere una leggera forza in modo da allineare l'estremita
dell'elettrodo con la punta del consumabile (Fig. G-1).

- Premere e rilasciare il grilletto mantenendo premuta la pistola sulla

lamiera (Fig. H): in poche frazioni di secondo si innesca l'arco e si

genera un leggero rinculo nella pistola.

Al termine sollevare perpendicolarmente la pistola facendo sfilare il

consumabile che resta saldato sulla lamiera.

Raccomandazioni per un buon risultato

- Mantenere pulite le superfici da saldare.

- Mantenere pulita l'estremita dell’elettrodo in rame.

- Mantenere appuntita I'estremita del consumabile da saldare.

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

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

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
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carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con

riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al tipo di

consumabile utilizzato.

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

contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione

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

- Non sia acceso il led giallo segnalante lintervento della sicurezza

termica o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del

ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore é troppo alto o troppo basso

la saldatrice rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pistola sia effettivamente appoggiata alla
lamiera senza interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

POSTE DE SOUDAGE A LARC POUR RONDELLES A CEILLET ET AXES, A
USAGE PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL.

Note : Dans le texte qui suit, nous emploierons le terme « poste de
soudage ».

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A LARC

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
d alarc:l llation et utilisation »).

/AN

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher du réseau
d'alimentation avant de remplacer les piéces d'usure du pistolet.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normesetalalé ion surla pré des accidents du travail.

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

- S’assurer que la prise d’ali ion est correc reliée a la
terre.

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

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

2 VAN

- Ne pas souder sur emballages, reC|p|ents ou tuyauteries contenant
ouayantc des produits infl bles liquides ou

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un 1 d’air adéq des Iocaux ou installer a
proximité de I’arc des PP il I des fumées
de ge; une éval é ique des limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonctmn de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est

indispensable.

- Prévoiruni électrique adéquat de I'électrode, de la piéce
en cours de t et des é lles parties métalliques se
trouvant a proximité (accessibles). Cet isol. est généralement

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

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

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit : Si, a cause dopérations 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 (Tab. 1).

LO®AO®®

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

Ces champs électr ati ri

g 1 de créer des interférences
avec certains appareils medlcaux (ex. pace-maker, respirateurs,
prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs
de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone
d’utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professwnnel La conformité aux Ilmltes de base
relatives a I aux champs électr étiques en
envir n’est pas garantie.

d

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire
I'exposition aux champs électromagnétiques:

Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus pres
possible.

Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage
(distance minimale: 50cm).
Ne pas laisser d'objets ferr
soudage.

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

/N

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électr gnéti dans les i bles d 1 et dans ceux
directement raccordés a un réseau d’ basse ion des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

é du circuit de

étiques a pr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique
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- Dans des lieux fermés

- En présence de matériaux infl
risques d’explosion

DOIT étre ise a I'approbation préalable d’un

expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes

formées pour intervenir en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux

points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages

pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,

sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PISTOLETS OU TORCHES : le travail avec plusieurs

postes de soudage sur une seule ou plusieurs piéces raccordées

électriquement peut générer une accumulation dangereuse de

tensions a vide entre deux porte-électrodes ou torches différents,

a une valeur qui peut atteindre le double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage

instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut

adopter des mesures de protection adéq comme l'indique le

point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a

I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

bl

ou comportant des

"R bl
p

RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION IMPROPRE : il est dangereux d'utiliser le poste de
soudage pour tout travail différent du travail prévu.
- llestinterdit d'utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a l'arc,
pour la soudure d'GEILLETS et AXES utilisés en réparation de carrosserie.
Les caractéristiques spécifiques de ce systeme de réglage (INVERTER),
comme sa vitesse élevée et la précision de son réglage, conférent au
poste de soudage des qualités exceptionnelles en soudure.

Le réglage avec systéme « inverter » a I'entrée de la ligne d'alimentation
(circuit primaire) détermine de plus une réduction drastique de volume
aussi bien du transformateur que de la réactance de lissage, ce qui
permet la construction d'un poste de soudage de volume et de poids
extrémement contenus et en exalte les qualités de maniabilité et de
transportabilité.

ACCESSOIRES DE SERIE :
- Cable de soudage par points avec pistolet.
- Kit rondelles a ceillet (voir catalogue mis a jour)

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig.A

1- Degré de protection de la structure.

2-  Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée;
3~ :tension alternative triphasée.

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide.

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant le soudage.

- X : Rapport d'intermittence : indique la fréquence a laquelle le
poste de soudage peut produire le courant correspondant (méme
colonne). Elle est exprimée en pourcentage par rapport a un
temps fixe de soudure de 60 ms (exemple : 2 % = 60 ms / 3 s *100
correspond donc a un point toutes les trois secondes).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche

9-

10-
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et le poste de soudage se place en veille tant que la température
ne rentre pas dans les limites autorisées.

- A/V-A/V :indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

= | e ¢ COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

-==: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la

protection de la ligne.

Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1“Régles générales de sécurité pour le soudage a

l'arc”.

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et
des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de
soudage doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
soudage.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE:
- voir tableau 1 (TAB.1)

Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

La poste de soudage est essentiellement constituée d'un module
de puissance et d’'un module de réglage/controle réalisés sur circuit
imprimé et optimisés pour obtenir le maximum de fiabilité et le minimum
d'entretien.

1-

2-

Fig.B
Entrée de la ligne d'alimentation (1~) / (3~), groupe redresseur et
condenseurs de courants vagabonds.
Pont switching a transistors (IGBT) et drivers: il commute la tension
de ligne redressée en tension alternée a haute fréquence et effectue
le réglage de la puissance en fonction du courant/tension de
soudage demandé.
Transformateur a haute fréquence: le bobinage primaire est alimenté
par la tension convertie par le bloc 2; il a pour fonction d’adapter la
tension et le courant aux valeurs nécessaires au soudage a l'arc et,
en méme temps, d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la
ligne d'alimentation.
Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement et
capteur du courant de soudage: il commute la tension/courant
alternée fournie par le bobinage secondaire en courant/tension
continu trés peu ondulatoire.
Platine électronique et de réglage: contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare avec la valeur déterminée par
l'opérateur; module les impulsions de commande des drivers des
IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la réponse dynamique de
courant durant la fusion de I'électrode (courts-circuits instantanés) et
geére les systémes de sécurité.
Controle les compteurs pour le gaz et les rampes de courant.
Controle les entrées et sorties.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION

POSTE DE SOUDAGE

sur le coté antérieur :

1-
2-
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Fig.C
Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
LED JAUNE : normalement éteinte. Allumé, elle indique une
anomalie qui bloque le courant de soudage pour diverses raisons,
comme::
Protection thermique : une température excessive a été atteinte
a l'intérieur du poste de soudage. La machine reste allumée
sans distribuer de courant jusqu'a l'atteinte d'une température
normale. Le rétablissement est automatique.
Protection contre les courts-circuits aux électrodes : bloque
automatiquement le poste a souder, si les électrodes du pistolet
sont mises accidentellement en court-circuit pendant plus de 30 s
(en posant le pistolet sur la tole par exemple).
Protection contre le soudage répété sur un méme
C ble (rondelle/axe) : le soudage ne peut pas étre
répété par erreur sur un méme consommable car le systéme de
commande de la machine exige de soulever le pistolet de la téle
qui vient d'étre soudée.
LED VERTE : indique que le poste de soudage est branché au réseau
électrique, prét a fonctionner.




4-  Potentiométre pour le réglage du courant de soudage avec échelle
graduée en Ampéres.

5-  Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.

6- Connecteur 14 broches pour actionnement du pistolet de soudage.

sur le c6té postérieur :

Fig.D
1- Cable d'alimentation 2p + @ (1~) avec riche CEE si prévu.
2-  Interrupteur général O/OFF - I/ON (lumineux si prévu).

5.INSTALLATION

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D’'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE
D’ALIMENTATION SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

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

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les
informations figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la
tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu d'installation.
Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéeme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

- TypeA( ) pour machines monophasées;

) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par la norme EN
61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de
soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation qui présentent
une impédance inférieure a :

Zmax =0.170 Ohm.

- Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/
EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d'alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du poste de soudage (s'adresser si
nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

- Sauf indication contraire (MPGE), les postes de soudage sont
compatibles avec les groupes électrogénes pour variation de la tension
d‘alimentation jusqu'a + 15%.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogéne doit étre a plein
régime pour connecter l'inverseur.

- Type B (

FICHE ET PRISE:

- Le modéle 230V est équipé d'un cable d'alimentation avec fiche
normalisée (2P + @) 16A/250V.
Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de fusibles
ou d’un interrupteur automatique; la borne de terre prévue doit
étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d‘alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la

tension nominale d‘alimentation.

ATTENTION! La non-observation des regles indiquées
ci-dessus annule l'efficacité du systéeme de sécurité prévu par le
constructeur (classe 1) et peut entrainer des risques importants pour
les personnes (risques de choc électrique) et les appareils (risques
d'incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

OPERATIONS DE SOUDAGE

Branchement du pistolet

- Brancher le connecteur 14 broches du pistolet a la prise prévue sur le
générateur (Fig. C-6).

Brancher les cables du pistolet au générateur en utilisant les DINSE
males et en respectant les polarités (le cdble rouge sur le "+" et le cable
noir sur le”-").

Recommandations :

Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
a branchement rapide (si elles existent), pour garantir un contact
électrique parfait ; en cas contraire, il se produira une surchauffe des
connecteurs ayant pour conséquence leur détérioration rapide et la
perte de leur efficacité.

Insertion du c ble et réglage du pistol

Insérer la rondelle a ceillet (Fig. E -1) dans le porte-électrode (Fig. E-2).

Note : En cas d'utilisation de consommables différents de la rondelle a

ceillet, consulter la notice d'accompagnement.

Desserrer la bague illustrée en Fig. F-1 et régler I'électrode en cuivre

comme le montre la Fig. F-2.

- Sur I'écrou illustré en Fig. F-3 avec une clé hexagonale de 17, régler la
course de la rondelle a ceillet comme le montre la Fig. F-4 : la course
illustrée dans la figure se mesure en faisant reculer manuellement le
porte-électrode vers le pistolet.

ATTENTION :

- Réglerlacourse siles prog d'usine ne sont
pas satisfaisantes, en sachant qu'une course excessive a tendance a
faire éteindre I'arc et qu'une course trop courte ne I'amorce pas.

- Fermer les bagues de fixation a la main, ne pas utiliser d'outils ou
de pinces!

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

- Positionner le pistolet perpendiculairement a la tole a souder par
points et exercer une légeére force de maniére a aligner I'extrémité de
I'électrode sur la pointe du consommable (Fig. G-1).

- Presser et relacher la gachette en gardant le pistolet appuyé sur la tole

(Fig. H) : en quelques fractions de secondes, |'arc s'amorce avec un

léger recul généré dans le pistolet.

L'opération terminée, soulever perpendiculairement le pistolet en

faisant défiler le consommable qui reste soudé sur le pistolet.

Recommandations pour un bon résultat

- Les surfaces a souder doivent rester propres.

- L'extrémité de I'électrode en cuivre doit rester propre.

- L'extrémité du consommable a souder doit rester pointue.

7.ENTRETIEN

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
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A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE
RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A
L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction

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

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

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

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

adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement

serrées et vérifier état de I'isolement des céblages.

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

afond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de

soudage ouvert.

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

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES AVARIES

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET
AVANT D'EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE
S'ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Le courant de soudage, réglé avec le potentiométre basé sur I'échelle
graduée en ampéres, est adapté au type de consommable utilisé.

Avec linterrupteur général sur « ON », le témoin correspondant est
allumé ; dans le cas contraire, le probléeme se situe généralement au
niveau de la ligne d'alimentation (cébles, prise et/ou fiche, fusibles,
etc.).

La LED jaune indiquant le déclenchement de la sécurité thermique ou
d'un court-circuit n'est pas allumée.

- S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominale ; en
cas de déclenchement de la protection thermostatique, attendre le
refroidissement naturel du poste de soudage, vérifier le fonctionnement
du ventilateur.

Controler la tension de la ligne : si la valeur est trop élevée ou trop
basse, le poste de soudage reste bloqué.

- S'assurer de I'absence de court-circuit en sortie du poste de soudage, le
cas échéant résoudre le probleme.

Les branchements du circuit de soudage ont été correctement
effectués, et en particulier que le pistolet est bien appuyé sur la tole
sans interposition de matériaux isolants (ex. peintures).

(ES)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SOLDADORAS POR ARCO PARA LA SOLDADURA DE ARANDELAS CON
RANURAY PERNOS PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el siguiente texto se usara el término «soldadora.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los proced de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los proced de emergencia.
(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
ion y de rep ion deben ser efectuadas con la
gada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar Ia soldadora y desconectarla de la red de alimentaciéon

antes de ituir los el g dos de la pistola.

Hacer la i ion eléctrica resp las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccién.

comp!
1dad

- No utilizar la soldadora en ambi humedos o mojados o bajo la
luvi

- No zar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
C o hayan c productos inflamables liquidos o
gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales limpiad con

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la
cercania del arco; es necesario adoptar un atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentraciéon y duracién

de la exposicion

POL0O®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

dicol

la pieza en elab ion y posibles partes alicas puesta a tierra
colocadas en las cercanias (accesibles).
Esto normal se consi dolos calzado, cascos

e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNIEN 175.

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

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
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(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obli
proteccion personal (Tab. 1).

QEOREOX®

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

Los campos electr éticos p interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, proétesis

metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de

utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de

producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con

objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
1COsS en bi d astico.

io el uso de medios de

9

electr
El operador debe adoptar los sigui proc
la exposicion a los campos electromagnéticos:

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

- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

No soldar cerca, en la soldadora (di: ia
minima: 50cm).

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

- Aparato de clase A:

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

los edificios para el uso doméstico.

.

para reducir

d
0 apoy

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios cerrados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un“Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PISTOLAS O ANTORCHAS: si se trabaja con varias
soldadoras en una sola pieza o en varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre diferentes portaelectrodos o antorchas, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

d

RIESGOS RESIDUALES
- USO IMPROPIO: la utilizacion de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista es peligrosa.
- Se prohibe utilizar el asa como medio de suspension de la
soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura de RANURAS y PERNOS
utilizados para las reparaciones en carroceria.

Las caracteristicas de este sistema de regulacion (INVERTER), como alta
velocidad y precision de la regulacion otorgan a la soldadora una calidad
excelente en la soldadura.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de
alimentacién (primario) determina también una reduccion dréstica de
volumen tanto del transformador como de la reactancia de nivelaciéon y
permite construir una soldadora con volumen y un peso extremadamente
contenidos que aumentan las dotes de manejabilidad y facilidad de
transporte.

ACCESORIOS DE SERIE:
- Cable de soldadura por puntos con pistola.
- Kit de arandelas con ranura (véase catalogo actualizado).

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1-  Grado de proteccién del envoltorio.

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

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

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.
- L/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X: Relacién de intermitencia: indica la frecuencia con la que la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en %, sobre la base de un tiempo fijo de
soldadura igual a 60 ms (por ejemplo: 2% = 60 ms / 3 s *100 por lo
tanto corresponde a un punto cada tres segundos).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencién de

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

A/V-A/V:Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /
limites admitidos +10%):

= 1, . : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, Corriente efectiva de alimentacién

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

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA:
- veatabla 1 (TAB.1)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)
4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

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

1- Entrada linea de alimentacion (1~) / (3~), grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.

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

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

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

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

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
SOLDADORA
en el lado anterior:
Fig.C

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

2- LED AMARILLO: normalmente apagado, cuando estd encendido
indica una anomalia que bloquea la corriente de soldadura por varios
motivos que pueden ser:

Proteccion térmica: en el interior de la soldadora se ha alcanzado

una temperatura excesiva. La maquina se queda encendida sin

distribuir corriente hasta alcanzar una temperatura normal. El
restablecimiento es automatico.

- Proteccion ante cortocircuito en los electrodos: bloquea
automaticamente la soldadora, si los electrodos de la pistola
se ponen accidentalmente en corto circuito durante mas de 30
segundos (por ejemplo, si se apoya la pistola en chapa).

- Proteccion contra soldadora repetida en el mismo consumible
(arandela/perno): la soldadura no puede repetirse por error en el
mismo consumible ya que el control de la maquina requiere que se
suba la pistola de la chapa que se acaba de soldar.

3- LED VERDE: indica que la soldadora esta conectada a la red y esta
preparada para el funcionamiento.

4- Potenciémetro para la regulacién de la corriente de soldadura con
escala graduada en Amperios.

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

6- Conector de 14 PIN para el accionamiento de la pistola de soldadura.

en el lado posterior:

Fig.D
1- Cable de alimentacion 2p + @ (1~) con enchufe CEE si esté previsto.
2- Interruptor general O/OFF - I/ON (luminoso si esta previsto).

5. INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

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

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

enfriamiento (circulacion forzada a través de ventilador, si esta presente);
asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos conductivos,
vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

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

e peligr

CONEXION A LA RED

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;
- TipoB( ) para méquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker),
se aconseja la conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la
red de alimentacion que presentan una impedancia menor de:
Zmax =0.170 Ohm.
- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-
12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que puede
conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor de la
red de distribucion).
Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son
compatibles con los grupos electrégenos con una variacion de la
tension de alimentacion de hasta + 15%.
Para una correcta utilizacion el grupo electrégeno debe ponerse a
régimen antes de poder conectar el inverter.

ENCHUFEY TOMA

- El modelos 230V esta dotado en origen del cable de alimentacion
con enchufe normalizado, (2P + @) 16A/250V .
Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de fusibles
o interruptor automatico; el terminal relativo debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados en base a la corriente méaxima nominal distribuida
por la soldadora, y a la tension nominal de alimentacion.

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA
Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

OPERACIONES DE SOLDADURA

Conexion de la pistola

- Conectar el conector 14 PIN de la pistola en la relativa toma del
generador (Fig. C-6).

- Conectar los cables de la pistola en el generador utilizando los relativos
DINSE macho y respetando las polaridades correctas (en el “+" el cable
rojoy en el“-" el cable negro).

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rapidas (si estdn presentes), para garantizar un perfecto contacto
eléctrico; en caso contrario, se producirdn sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Introduccion del consumible y regulacion de la pistola
- Introducir la arandela con ranura (Fig. E -1) en el relativo portaelectrodo
(Fig. E-2).
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Nota: Si los consumibles utilizados son diferentes de la arandela con
ranura, respetar las indicaciones de la hoja de instrucciones que se
adjunta con estos.

Aflojar la abrazadera de Fig. F-1y regular el electrodo de cobre como se

indica en la Fig. F-2.

- Usar la tuerca de la Fig. F-3 con una llave hexagonal de 17 para
regular el recorrido de la arandela con ranura como se indica en la
Fig. F-4: el recorrido de la figura se mide retrasando manualmente el
portaelectrodo hacia la pistola.

ATENCION:
- Regular el recorrido solo si los ajustes de fabrica no son
satisfactorios teniendo en cuenta que un recorrido excesivo tiende
a hacer que se apague el arco y un recorrido demasiado corto no
permite el cebado del arco.
- Cerrar las abrazaderas de fijacion manualmente, no utilizar
utensilios o pinzas.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Colocar la pistola perpendicularmente a la chapa que se debe soldar
por puntos e imprimir una ligera fuerza de manera que se alinee el
extremo del electrodo con la punta del consumible (Fig. G-1).

- Apretar y soltar el gatillo manteniendo apretada la pistola en la chapa
(Fig. H): en pocas fracciones de segundo se ceba el arco y se genera un
ligero retroceso en la pistola.

- Al final subir perpendicularmente la pistola haciendo que salga el
consumible que queda soldado en la chapa.

Recomendaciones para un buen resultado

- Mantener limpias las superficies para soldar.

- Mantener limpio el extremo del electrodo de cobre.

- Mantener puntiagudo el extremo del consumible que se debe soldar.

7. MANTENIMIENTO

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

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

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

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco

(max. 10bar).

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

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas

estén bien ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el

aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,

restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,

prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las

conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

Sl EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada con el potenciometro con
referencia a la escala graduada en amperios, sea adecuada para el tipo
de consumible utilizado.

- Con interruptor general en "ON" la lampara relativa esté encendida;
en caso contrario el defecto normalmente reside en la linea de
alimentacion (cables, toma y/o enchufe, fusibles, etc.).

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la

seguridad térmica o de cortocircuito.

Asegurarse de haber respetado la relaciéon de intermitencia nominal;

en caso de intervencion de la protecciéon termostatica, esperar el

enfriamiento natural de la soldadora, comprobar la funcionalidad del
ventilador.

Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado

bajo la soldadora queda bloqueada.

- Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la soldadora: en

este caso eliminar el problema.

Las conexiones del circuito de soldadura se han realizado

correctamente, especialmente que la pistola esté efectivamente

apoyada en la chapa sin que se interpongan materiales aislantes (por
ejemplo, barnices).

(DE)
BEDIENUNGSANLEITUNG

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

SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN VON
LANGLOCHSCHEIBEN UND STIFTEN FUR DEN FACHMANNISCHEN UND
GEWERBLICHEN GEBRAUCH.

Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,Schweimaschine”
verwendet.
1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM

LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

- Vermeiden Sie den d Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;
die von der SchweiBmaschine bereitg lite Leerlaufsp gist

unter bestimmten Umstanden gefahrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

haltet und vom Versor zg ist.

Die SchweiBmaschine ausschalten und vom Stromnetz trennen,

bevor die VerschleiBteile der Pistole ausgetauscht werden.

Die Elektroi Il mit den einschldgigen

Vorschriften und Unf: i i vor h

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde

verbunden ist.

Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung

oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

- SchweiBlen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen,
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die entfl e F
enthalten haben.
Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf

oder Gase enthalten oder

h oder g

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

Nied.
Niedersg g

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr

Hilfsmittel, um die beim Schweien in Lichtbogenndhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist isch
zu untersuchen, wel:he Grenzwerte fiir die jeweilige
Z ung, ration und Einwir d: der

SchweiBabgase gelten

POL 00

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der

Elektrode, des Werkstiickes und nahegeleg ( licher)
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entspr und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

d de Schutzkleidung (nach der Norm

Ver Sie feuerh
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

henden ultravioletten und infraroten Strahl t

- inb Raumen
-in A it entfl, barer oder explosionsgeféhrlicher
Stoffe

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

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiB8einrichtungen. Teil 9: Errichten und Betreiben”
genannt sind.

MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhdhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN PISTOLEN ODER BRENNERN: wenn mit
mehr SchweiBmaschinen an nur einem Werkstiick oder mehreren
Werkstlicken gearbeitet wird, die elektrisch verbunden sind, so
kann sich eine gefdhrliche Leerspannung in Summe zwischen
den beiden unterschiedlichen Elektrodenhalterungen oder

W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen smd mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Exp

B n ergeben, und zwar mit einem Wert, der das doppelte des
zuldssigen Grenzwerts erreichen kann.

Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vor h um f ob ein Risiko besteht und ob die
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

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

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

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

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

Der Bedi muss die fi Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
Schwei3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Korper
gewickelt werden.

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

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der
Schweiinaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schwei3en
(Mindestabstand: 50 cm).

Keine fer g
Schwei3stromkreises lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. I).

- GeratderKlasse A:
Diese SchweiBmaschine

I d.
9

ischen  Obji in der Nihe des

geniigt den Anforderungen des

60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden |

RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER  GEBRAUCH: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine fiir andere als dafiir vorgesehene Arbeiten ist
gefahrlich.
- Esistuntersagt, den Griff zum Aufhidngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine ist eine  Stromquelle  fur  das
LichtbogenschweiRen, die speziell fiir das Schweien von LANGLOCHERN
und STIFTEN, die fir Reparaturen in Karosseriewerkstatten zum Einsatz
kommen, entwickelt wurde.

Die Eigenschaften dieses Einstellungssystems (INVERTER), wie die hohe
Geschwindigkeit und die Genauigkeit bei der Einstellung, geben der
SchweiBmaschine eine exzellente Schweilqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Invertersystem” am Eingang zur
Versorgungsleitung  (Priméarstromkreis) konnte auBerdem drastisch
das Volumen sowohl des Transformators, als auch der Glattungsdrossel
reduziert werden, was den Bau einer &uBerst volumen- und
gewichtsarmen Schweifmaschine ermdglichte, die sich hervorragend
handhaben und transportieren ldsst.

GRUNDZUBEHOR:
- PunktschweiBkabel mit Pistole.
- Lochscheibensatz (siehe aktualisierten Katalog).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb. A

1-  Schutzart des Gehéuses.

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

3- Symbol S:Weist darauf hin, dall SchweiBarbeiten in einer Umgebung
mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

4- Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.

5-  Symbol fir den inneren Aufbau der Schweif8maschine.

-18-



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

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

8- Leistungen des Schweistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- 1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden konnen.

X: Einschaltdauer: gibt die Frequenz an, mit der die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann

(dieselbe Saule). Sie wird auf Grundlage einer festen Schwei3dauer,

die 60ms entspricht, in % ausgewiesen (zum Beispiel: 2% = 60ms /

35*100, d. h. sie entspricht einem Punkt alle drei Sekunden).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,

schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat).

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

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U;: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der

Schweifmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

= 1} .y : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Tatsdchliche Stromversorgung.

10- == : Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschwei3en”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten

fur lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:
- sieheTabelle 1 (TAB.1)

Das Gewicht der SchweiBmaschine istin Tabelle 1 (TAB.1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweilBmaschine besteht hauptsachlich aus einem Leistungsmodul

und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich auf einer Printplatte

befinden und dorthingehen entwickelt wurden, daf8 die grétmdgliche

ZuverlaB igkeit und geringe Instandhaltung gewahrleistet werden

konnen.

Abb.B

1-  Eingang Versorgungsleitung (1~) / (3~), Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

2- Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die Spannung der
gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher Frequenz
um und steuert die Leistung im Verhaltnis zu Strom/Spannung der
gewiinschten Schweif3art.

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

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

5- Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert des
Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem Operator
aufgestellt wird. Moduliert die Steuerimpulse der IGBT Driver.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wahrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschliisse) und tiberwacht die
Sicherheitssysteme.

KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
SCHWEISSMASCHINE
Vorderseite:
Abb. C

1-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schwei3kabels.

2-  GELBE LED: sie ist normalerweise ausgeschaltet. Wenn sie an ist,
zeigt sie eine Stérung an, die den Schweil3strom aus verschiedenen
Griinden blockiert, wie:

- Thermoschutz: in der Schweimaschine wurde eine zu hohe
Temperatur erreicht. Die Maschine bleibt an, ohne Strom bis
zum Erreichen einer normalen Temperatur bereitzustellen. Die
Ruickstellung erfolgt automatisch.

Schutzvor Kurzschluss an den Elektroden: die SchweiBmaschine

wird automatisch blockiert, wenn die Elektroden der Pistole

versehentlich in den Kurzschluss fir mehr als 30s tibergehen

(wenn die Pistole beispielsweise auf dem Blech abgelegt wird).

- Schutz gegen wiederholtes Schweien desselben
Verbrauchmaterials (Unterlegscheibe / Stift): die Schweiung
kann nicht falschlicherweise am selben Verbrauchsmaterial erneut
ausgefiihrt werden, weil die Kontrolle der Maschine vorgibt, dass
die Pistole vom Blech, sobald geschweiit wurde, angehoben
werden muss.

3-  GRUNE LED: sie gibt an, dass die SchweiBmaschine mit dem Netz
verbunden und funktionstichtig ist.

4- Potenziometer zur Einstellung des Schwei3stroms mit Skala in
Ampere.

5-  Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweikabels.

6-  14-PIN-Steckverbinder zur Betatigung der SchweiBpistole.

Riickseite:

Abb.D
1- Stromkabel 2P + @ (1~) CEE Stecker, wo dies vorgesehen ist.
2-  Hauptschalter O/OFF - I/ON (leuchtend, wo dies vorgesehen ist).

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG
MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schwei8maschinen miissen an
dem Griff oder dem Riemen angehoben werden, der je nach Modell im
Lieferumfang enthalten ist.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, dal3 der
Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine
leitenden Stdube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt
werden.

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei
bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberfliche auf llen, um das Umkipp
und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

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

Die Schweifmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

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

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

folgende
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unter:

Zmax =0.170 Ohm.

- Die SchweiBmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemdf3 unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die SchweiBmaschine angeschlossen
werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des
Verteilernetzes zurate).

Die SchweiSmaschinen sind, soweit nicht anderes angegeben (MPGE)

mit Stromaggregaten kompatibel, deren Versorgungsspannung um bis

zu + 15% schwankt.

Fiir einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normal in

Betrieb genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen werden

kann.

STECKER UND BUCHSE

- DasModell 230Vistinder Anfangsausstattung mitVersorgungskabel
mit Normstecker ausgestattet (2P + D) 16A/250V.
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter ~ verbunden  werden.  Der  zugehdrige
ErdungsanschluB muB3 mit dem Schutzleiter (gelb-griin) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, dieauszuwéhlensind nachdemvon der SchweiBmaschine
abgegebenen max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN  WERDEN, IST  SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND vom

VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

SCHWEISSARBEITEN

Anschluss der Pistole

- Den 14-PIN-Steckverbinder der Pistole mit der zugehérigen Buchse des
Generators (Abb. C-6) verbinden.

Die Kabel der Pistole mit dem Generator verbinden. Hierzu die
zugehorigen DINSE-Stecker verwenden und die richtigen Pole (bei ,+"
das rote Kabel und bei,-" das schwarze Kabel) beachten.

Empfehlungen:

- Die Stecker der Schweif3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschliisse
(falls vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen, weil die Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu
raschen FunktionseinbuBen und zum Verlust ihrer Wirksamkeit fiihrt.

Einfiigen des Verbrauchsmaterials und Einstellung der Pistole

- Die Lochscheibe (Abb. E-1) in den zugehorigen Elektrodenhalter (Abb.
E-2) einfligen.

Anmerkung: Bei Verwendung von Verbrauchsmaterial, das sich von den
Lochscheiben unterscheidet, dem Informationsblatt Folge leisten, das
diesem anhéngt.

Die Ringmutter aus Abb. F-1 lockern und die Kupferelektrode wie in
Abb. F-2 einstellen.

Einen 17er Sechskantschlissel fir die Mutter aus Abb. F-3 verwenden,
um den Lauf der Lochscheibe wie in Abb. F-4 einzustellen: der Lauf der
Abbildung wird gemessen, indem der Elektrodenhalter in Richtung der
Pistole manuell zuriickgezogen wird.

ACHTUNG:
Den Lauf nur einstellen, wenn die Werkseinstellungen nicht
iiberzeugen. Dabei beriicksichtigen, dass ein iibermiBig hoher
Lauf dazu neigt, den Lichtbogen auszumachen und ein zu kurzer
Lauf den Lichtbogen nicht ziindet.
Die Ringmuttern fiir die Befestigung Il schlief
Werkzeuge oder Zangen verwenden!

Keine

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

- Die Pistole senkrecht zum Blech zum Punktschwei3en positionieren und
mit leichter Krafteinwirkung aufdriicken, sodass das Elektrodenende
mit der Spitze des Verbrauchsmaterials (Abb. G-1) ausgerichtet wird.

- Den Abzug driicken und loslassen. Hierzu die Pistole auf dem Blech

(Abb. H) gedriickt halten: in wenigen Bruchsekunden ziindet der

Lichtbogen und ein leichtes Zurlickweichen in der Pistole wird erzeugt.

Am Ende die Pistole senkrecht anheben. Dabei das Verbrauchsmaterial

abziehen, welches auf dem geschweil3ten Blech zuriickgeblieben ist.

Empfehlungen fiir ein gutes Ergebnis

- Die zu schweiBenden Oberflichen sauber halten.

- Das Kupferelektrodenende sauber halten.

- Das Ende des Verbrauchsmaterials zum Schweifen spitz halten.

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,

IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéahrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Sp steht, & ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse
festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um

das Gehause wieder zu schlieen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR

ERBRINGEN SOLLTE, SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT

WERDEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN

ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN:

- Der Schweifstrom, der mit dem Potenziometer mit der
Bezugsskala in Ampere eingestellt wird, sollte dem verwendeten
Verbrauchsmaterialtyp entsprechen.

- Mit dem Hauptschalter in der Position ,ON” sollte die entsprechende
Lampe an sein. Im gegenteiligen Fall liegt der Fehler normalerweise
bei der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse bzw. Stecker,
Schmelzsicherungen, etc.).

- Die gelbe LED, die die Ausldsung von Schutzeinrichtungen gegen
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Uberhitzung oder Kurzschluss meldet, sollte nicht an sein.

- Sich vergewissern, dass die nominale Einschaltdauer berticksichtigt
wurde. Bei Einsatz des Thermostatschutzes, das naturliche Abkihlen
der Schweimaschine abwarten und den Betrieb des Kihlers
tberprufen.

- Die Spannung der Leitung tiberprifen: sollte der Wert zu hoch oder zu

niedrig sein, bleibt die Schweimaschine blockiert.

Uberpriifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Schweimaschine

vorliegt: in diesem Fall den Kurzschluss beseitigen.

Die Anschliisse des Schweilstromkreises sollten korrekt ausgefiihrt

sein. Im Besonderen sollte die Pistole tatsachlich auf dem Blech

aufliegen, ohne isolierendes Material (z. B. Lacke) dazwischen.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb30BATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA.

CBAPOYHbIE AMMAPATbI /151 IYFOBOW CBAPKW MEPOOPUPOBAHHbIX
LUAWB W LLUTU®TOB /18 NMPOMBbILUSIEHHOTO 1 MPO®ECCUOHAIbHOTO
WCMOJNb30BAHNA.
Mpvmevanune: [anee B
«CBapOYHbIVi annapar».

TeKkcTe 6y‘:\eT ncnonb3oBatbCA  TEPMUH

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

PO0L0O®

- Npumenarts _COOTBETCBYIOLLYIO 3NIEKTPOUIONALMIO NEKTPOAR,
CBaf Al n KUX yacTen ¢
pac 6. ™ (AOCTYNHBIX) .
3TOro MOXHO [OCTMYb, HafleB nepuyaTku, O6GYyBb, Kacky W

< AY, NpefycmoTp ANATaKNX Leneil,  NocpeAcTBoM
nc pyloWMX NAaTGOpM NN KOBPOB.
- Bcerpa WTe rnasa, Wuc cooTBeTCTBYlOWME

$unbTpbl, CooTBETCTBYIOWME TpeboBaHuaAm ctaHgaptos UNI
EN 169 unu UNI EN 379, ycTaHOBNEHHble Ha MacKax WM Kackax,
COOTBETCTBYIOWMX TPpeGoBaHMAM cTaHfapTa UNI EN 175.

Uci yiiTe ¢ Y0 3alUTHYI0 OrHecCTONKYylo opexpy
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuAm ctaHgapta UNI EN 11611)
U CcBapoyHble nepyaTku (cooTBeTCTBYOWME TpeGoBaHUAM
cranpgapta UNI EN 12477), cnepgsa 3a Tem, uTo6bl anupgepmmuc
HE noasepranca 6b1 Bos,qeﬁcrnmo yﬂpra¢lIIDﬂETOBbIX n

$pakpacHbix nyueit, y Ayroii; TaKxke

3aWuTUTL NioAeil, A cBap ayru,
nc yA HeOT| ( VNV TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnn BCﬂeACTBVIE BbINONHEHNA 0COGEHHO

WHTEHCUBHOW CBapKn WNCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npeBblmaeT 85 nB(A), Heo6xoamo
nc Tb VIH, cpepcTBa 3awuThbl (tab. 1).

ACIOIC SIS

- MpoxoxpeHne cBap 0 TOKa np
3NeKTPOMarHUTHbIX noneint  (EMF),
KOHTYPOM CBapKu.

DNeKTPOMarHUTHbie NONAA MOFYT OTPMLATeNIbHO BAWATL Ha

p, BOAUTENb

HaxoAAWUXCA PpAgoOM C

p! Kne Tbl

PaGouuit fomkeH 6biTb p c HbIM
nc cBap o pata n € puckamm,
CBA3aHHBIMUN C NMPOLIECCOM Ayrosoﬁ C € COOTBETCTBY

HOpMamM#u 3alunTbl N cnTy
(Cm. Takxe craunap‘r ”EN 60974-9: OGoponsamne ANA ayrosovi
cBapku. Yactb 9: Y nuc

Us6eratb HenocpeaCTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, TaK Kak B OTCYTCTBUN Harpyskm

cepa 0 PUTMa, pecnuparopbi, MeTannnueckne npoTesbI U T. A.).
Heo6xoaumMo nNpPUMHATL COOTBETCTBYOIWME 3alUTHbie Mepbl B

oT nopei, patbl. Hanp P
cnepyer sanpetuTb AOCTYn B 30Hy paboTbl cBapoYHOro annapara.
70T CBap! parya TBOPAETT KNM CTaHAapTam

V3penua ANA NCNONb30BAHWA UCKNIOYNTENbHO B NPOMbILIEHHON
cpepe B npodeccmoHanbHbiXx Uensx. He rapaHTmpyertcs
COOTBETCTBUE OC Kac A BOSAEIIICTBIIISI Ha

nopasaemoe reHepaTopoMm, BO3pacTaeT 1 MoXeT 6biTb onacHo.
- OTCOoeAVHATb BUAKY OT 3NeKTpMYecKoll ceTn nepep
npoBefeHnem nbbix pabor no coepguHeHuio Kabeneit cBapku,
Tuii no np PKe 1 PEMOHTY.

ponp

- Bbl Te cBap! i patr un orcoep Te ero oT
3/1IeKTPOCETN NepeA 3aMeHON feTanell NNCToNeTa, NOABEPKEHHbIX
n3HOCYy.

BbINONHUTL 3NEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeNCTBYIOIMM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 MpaBUIamMy  TEXHUKU
6e3onacHocTM.

- Coep Tb CBapOuHYy y C CeTbl0 MUTaHUA C
HenTp p [ c

- Y6eanTtbcA, uTO po3eTKa CeTW MNpaBUIbHO COeAMHeHa ¢
3a3eM/IeHMeM 3aluThbl.

- He TbCA TOM B CbIPbIX U ( n
He npousBoAunTe CBapKy noj aoxaem.

- He ThCA [4 i num c

NI0OXNM KOHTAaKTOM B COeANUHeHNAX.

Ve VA

He npoBoanTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX
nwnn 'rpy6ax, KoTOopble C mwn r

ropiouue BelecTsa.

- He nposoautb cBapouHbiX pa6oT Ha MaTepmanax, uYMCTKa
pacTBopuTenamu

b XJ0pPOC

nnu noGnuzocm OT yKa3aHHbIX BelecTB.

He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax noa

Y6upatb ¢ pabouero mecrta Bce rop mar

AepeBo, Gymary, TpANKNA 1 T.4.).

O6ecneunTb [OCTaTOYHYI0 BEHTUNAUWIO paGovero mecta mnu
TbeA ¢ BbIT ana  ya

AbIMa, pasylowerocs B npouecce CBapku pAgom ¢ Ayrom.

Heobxoaumo  cmcTeMaTM4ecKn  NpoBepATb  BO3AeECTBME

AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTI OT X COCTaBa, KOHLEHTpauum n

TW BO3JeCTBUA.

P

BﬂeKTPOMarHMTHbIX noneri B 6bITOBbIX ycnosusax.

Onepatop nc Tb cnepylowue npoueaypbl Tak,
4TO6bI COKPATUTb BO3/EICTBIE SNEKTPOMArHUTHbIX nonei:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXKHO 6nvKe ABa Kabens cBapku.

- [epXaTb ronosy un Ty Kak oT cBap o
KOHTYypa.

HuKoraa He HamaTbIBaTb CBapoYHble KaGenn BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapKy, ecnu Ballue Tesio HaXOAUTCA BHYTPYN CBApOYHOTO

KOHTYpa. [lepkaTb 06a Kabens c of4HOI 1 TOI e CTOPOHbI Tena.
> .

- Coep Tb 06paTHbIN cBap 0 TOKa €O cBap
AeTanblo Kak 6nmxe K y C

- He BecTu cBapKy pAAOM CO CBapOYHbIM annapaTom, CUAA Ha
HeM wnn paAcb Ha cBap 7 pat (|
paccrosaiHme: 50 cm).

- He octaBnatb depy HUTHbIE NPefiMeTbl PAAOM CO CBAPOYHbIM
KOHTypOM.

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

AN

- Oﬁopy,qosauue Knacca A:

3TOT cBap part p: T KOMy CTaHAapTy
nsgenuma gnAa NCNosNib30BaHNA UCKIIOYUTENIbHO B npomblmneuuoﬁ
cpefie B npodeccuoHanbHbix uenax. He rapaHTmpyetca
COOTBETCTBME TPeGOBaHUAM 3SNEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTM
B 6bITOBBIX nB NpPAMO COeHEHHbIX
C 3MEKTPOCeTbIO HWU3KOTO HaNpsKeHWUsA, Mopaloweil nuTaHune B
6bITOBbIE NOMELYeHNsA.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALUN CBAPKU:
- B MOMELLEHNN C BbICOKUM PUCKOM 3N1EeKTPUYECKOro paspaaa
- B MOrPaHNYHbIX 30HaX
- npu BO3T X 1 B3P

TbIX Ma’
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HEOBXOAUMO, 4yTO6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npepBapuTeNnbHO OLEHW PUCK U PaboTbl JOMKHBI NPOBOANTLCA
B MPUCYTCTBAN APYrNX NUL, yMeWnX AeiCTBOBaTb B CUTyauumn
Tpesoru.
HEOBXOAUMO wuci b Kne cpeacTsBa 3awuTbl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10. ctaHpaapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHue Ana AyroBoi cBapku. Yactb 9: YctaHOBKa M
ncnonb3oBaHne”,
- HEOBXOAWMO 3anpetutb cBapKy, Koraa pa6ouwit npunogHAaT
Haj noniom, 3a uc cny , Koraa uc| TCA
nnatdpopmbi 6e3onacHocTH.
HAMPAXEHME MEXAY MUCTONETAMU WU TOPEJIKAMU:
npu pa6oTe Ha OAHON AeTann WAM HECKONbKWUX SNEKTPUYECKN
COeAMHEHHbIX peTanAx ¢ MWC Hecl
cBap! paToB MOXeT np T onacHoe HanoXeHue
HaNpPAXXeHNIi XONIOCTOr0 XoAa MeXAy [ABYMA PpasinyHbIMuU
AepXKaTenAMmN 3NeKTPOAOB UV FopenKkaMu, ero 3Ha4eHne MoXxeT
B [1Ba pa3a NpeBbICUTb MaKCMMaNbHO AONYCTUMbINA Npeaen.
Ki ¢ P y ¢ Ty nopyunTb
pun6op usmep ana puckos u Bbl6opa
noAXoAAWMNX CPEACTB 3alUTbI COrNlacHo pasaeny 7.9. ctaHpaprta
“EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBon cBapku. Yactb 9:

1z nnc a

OCTATOYHbIE PUCKIN
- HEMPABWIbHOE WCMOJIb3OBAHUE: onacHo wucnonbsoBaTb
CBapOYHbIi annapat AnA Nio6biX BMA0B paboT, oTAnYaloWwuxca or
npeaycMOTPEHHbIX.
- 3anpeuy Tb CBap paT 3a pyuKy.

2. BBEAEHWE N OBLLEE ONMUCAHUE

TOT CBapPOYHbIii annapaT ABNAETCA UCTOYHNKOM TOKa, NPeAyCMOTPEHHbIM
ANA [yroBoii CBapKy, B OCOOGEHHOCTV OH MpefiHa3HauyeH ANA CBapKu
LLAVB v LUITU®OTOB, Ncnonb3yiowynxcst py pemMoHTe Ky30Ba.
XapakTepuctuki 3Toit cuctembl perynuposku (MHBEPTOPA), Takue
KaK BbICOKas CKOPOCTb U TOYHOCTb PerysupoBkM, obecneuusaroT
BeNKONEeNHOoe KauecTBO CBapK.

Perynuposka (MepB1YHON) BXOAHOW IMHWM NTaHUA C UCMONb30BaHNEM
«MHBEPTOPHO» CUCTEMbI NO3BOJIAET HE TOJNbKO CYLECTBEHHO yMEHbLUNTDL
obbem TpaHcPopMaTopa, HO TaKKe 1 BbINPAMIAIOWEro PeakTUBHOro
CONPOTUBNEHNA, MO3BONAA W3rOTOBUTH UPE3BblYaHO KOMMAKTHbI
CBapOYHbIii annapat, Kak C TOYKM 3peHus rabapuTos, Tak U Beca, Tem
cambiM 06ecrneymns ero MaHeBPeHHOCTb 1 MPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKMU.

NPUHAONEXHOCTU,
KOMMJEKTALMIO:
- Kabenb 515 TOUeUHOI CBapKM C MCTONETOM.

BXOAALWME B CTAHOAPTHYIO

BpeMeHU CBapku, paBHoro 60 mc (Hanpumep: 2% = 60 mc / 3 ¢ *
100, TO eCTb COOTBETCTBYET OIHOV CBAPHON TOUKe Yepes Kax/ble
TPW CeKyHAbI).

B cnyyae npeBbileHns paboumx napameTpoB  (yKasaHHbIX
ANA TemnepaTypbl OKpyxKawwen cpefpl 40°C) cpabatbiBaloT
YCTPOWCTBA  TepMUYECKOW  3aWuTbl  (CBapOuHbIA  annapat
0CTaeTcA B PeXnMe OXUaHNA, NoKa TemnepaTypa He BEpHETCA B
OMNYCTUMbIN AanasoH).

- A/V-A/V : ykasblBaeT [AnanasoH PerynvpoBKW TOKa CBapKu
(MWHUManNbHBIA/  MakCMManbHbI) — NPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsXeHUn ayru.

9- [apameTpbl 3NIEKTPUYECKOI CETV MUTAHUA:

- U, : nepemeHHOe HanmpseHWe 1 YacToTa NUTalowWeil ceTn
annapata (MakcumanbHbIi fonyck + 10 %).

1, axe  MAKCUMAnbHBIN TOK, NOTPE6AAEMBIN OT CeTU.

= | o 2PdeKTUBHBIN TOK, NOTPebnAemblit OT ceTi.

10- == : BenuumHa nnaBKUX npeaoxpaHuTenein 3ameaneHHoro
[lefCcTBMA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUTbl IMHWN.

11- CuMmBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBunam  6e30MacHoCTH, Ybe
3HaueHwve npuBeaeHo B rnase 1“O6Lan TexHrKa 6e3onacHOCTY Ans
[lyroBoi cBapKu”.

MpumeyaHue: Tpumep UAEHTUPUKALMOHHON Tabnuuku ABnAeTcA

yKasaTeNlbHbIM AN1A OObACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble

3HaUeHNA TeXHWYECKMX AaHHbIX Ballero anmnapara MpuBeAeHbl Ha ero

Tabnnuke.

MPOYUE TEXHUYECKUE AAHHbDIE:
- CBAPOYHbI ANMAPAT:
- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)

Bec cBap o patay B 1(TAB.1)

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

MaluriHa B OCHOBHOM COCTOUT U3 CUOBbIX GI'IOKOB, BbINO/IHEHHbIX B BUAe

neyaTtHbIX Nnat n ONTUMU3NPOBAHHbIX ANA obecrneyeHnst MakCMManbHON

HageXxHoCTn n yMeHbLIJeHHOIh I'IOTpe6HOCTVI B TeXOGCﬂy)KVIBaHVII/L

Puc.B

1- (1~)/(3~)-¢pa3Hbiit IMHEHbIA BXOA, NUTaHWA, BbINPAMAAILWMIA y3en 1
Crnaxknsatowme KoHAeHcaTopbl.

2-  TpaH3WCTOPHbIV ynpasasiowmin koyeson mocT (IGBT) u npusoab:
npeoGpa3yeT BbINPAMNIEHHOE MNOCTOAHHOE HanpAXeHwe NUHUK B
nepemMeHHoe HanpsxeHue BbICOKOW 4acToTbl, a TakXe perynupyet
MOUIHOCTb, B 3aBUCKMOCT/ OT HeOBXOAMMOro TOKa/HanpsKeHuA
CBapKMU.

3-  BblCOKOYACTOTHBI  TpaHCHOPMATOp: Ha MNEpBUYHYIO OOMOTKY
nopaetca I'IpE06pa3OBaHHOE HanpsaxeHvwe wu3 6noka 2; ero
d)yHKLlVIeVI ABNAETCA afanTUpOBaTb HanpsAXeHne U TOK A0 Be/INYUH,
HeOﬁXOﬂVIMbIX AnAa nposeaeHuA [Z[yI'OBOIh CBapKU 1, OAHOBPEMEHHO

- Komnnekt nep¢popupoBaHHbiX Wwanb (cm.
Karanora).

nocnefHee 1t

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHUYeCKMe [aHHble, XapaKkTepu3ylowwe pa6oTy 1 nonb3oBaHue

annapaTom, NpuBeAeHbl Ha CreLnanbHol Tabinuke, NX pa3bACHeHWe

[NIaeTCA Huxe:

Puc.A

1-  CTeneHb 3almMTbl KOpMyca.

2- CvmBON NUTaloLLein ceTn:

OpHodasHoe nepemMeHHOe HanpsXeHue;
TpexdaszHoe nep: HHOe HanpsKeHue.

3- CumBON S : yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbIMOSIHATL CBAPKY B MOMeLLeHn
C MOBbILIEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWoKa (Hanprmep, pAiom ¢
MeTanInyeckumMm Maccamu).

4-  CyMBON NPeyCMOTPEHHOTO THMa CBapKW.

5-  BHyTpeHHAA CTPYKTypHaA Cxema CBapOYHOrO anmnapar.

6- CooteeTcTByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3onacHocT  u
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLINM [lyroBbiX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepwiiHblii HoMep. VipeHTudUKauma mawuHbl (Heobxoaum npwu
obpalleHn 3a TEeXHWYECKON MOMOLb, 3anacHbIMM  YacTAMMU,
NpOBepKe OPUMMHANBHOCTY U3feNKA).

8- lMapameTpbl CBAPOUYHOrO KOHTYypa:

- U_: MakcumanbHoe Hanpsxerue 6e3 Harpysku.
- 1,/U,: TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLME HOPMANM30BaHHBIM

Npov3BOAVIMbIE annapaTom BO BpeMa CBapKU.

X: Paboumnii LMKN: yKasblBaeT 4acToTy, C KOTOPOW CBapOuHbIi

annapaTt MOXeT NojJaBaTb COOTBETCTBYIOLLYIO BENMUMHY ToKa (Ta

e KOMOHHa). Bbipaxaetca B % Ha OCHOBaHUN GUKCUPOBAHHOTO

rafnbBaH1YeCckn N301pOoBaTh LieMb CBaPKM OT CTU NUTaHUA.

4-  BTOPWYHBIN BbINPAMUTENLHBIN MOCT C UHAYKLMEA BbipaBHUBaHUA:
npeobpasyeT NepeMeHHbIl TOK/HanpsXeHWe, MNocTynalollee OT
BTOPUYHOI OBMOTKM, B MOCTOAHHbIA TOK/HAMPSXEHUE C OuYeHb
HU3KMMU KonebaHuAMU.

5-  DNEeKTPOHHbIN PErynAaTop: MrHOBEHHO Perynupyer 3HauyeHus
TPaH3NCTOPHOTO MOCTa TOKa CBapKW U CpaBHWBaeT KX CO
3HaUYeHWAMM, 3aflaHHLIMU OMepPaTopoOM; MOAYANPYET VMMYSbCbl
ynpasnexua npusogos IGBT, BbinonHaAwLWme perynmposaHme.
KaBopilel T Suvapikn andvtnong Tov peUPATog KaTtd TNV THéN Tou
NAeKTPOSioU (AUECA BPAXUKUKAWUATA) KAl EMTOTITEVEL TA CUCTAMATA
ac@aAeiag.

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETYJIMPOBKU U COEAVUHEHUA
CBAPOYHbIV AMMAPAT
nepepHAA CTOPOHa:
Puc. C

1-  onoXunTeNbHbIN GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXKNM (+) ANA NOACOEAUHEHNA
CBapOYHOro Kabens.

2-  XENTbIN CBETOAMNOMA: 06b14HO BbIKMIOUEH, BKIIOUEHME yKa3blBaeT
Ha c6oii, GnokMpyloWMiA Nofady CBapOYHOrO TOKa MO PasHbIM
npuYnHam, Hanpumep:

- TepM03al.l.|IIITa: CNNWKOM BblCOKasA Temnepatypa BHYTpWU
CBapoyHOro annapata. AnnapaT OCTaeTCA BKJOYEHHbIM, HO
He nojaeT TOK, MOKa TemriepaTypa He CTaHeT HOpMasbHOW.
Bo3o6HoBNEHME PabOTbl MPONCXOANT aBTOMATUYECKN.

- 3au.w|'ra oT KOpoOTKoro 3amblKaHunAa 3NeKTpoaos:
aBToOMaTnyeckn 6]10KVIpy€T CBaquHbIVI annapat B cCny4ae
Cﬂy‘laﬁHOrO KOPOTKOro  3aMblKaHWA  MeXAy 3NeKTpojamu

nucToneTa MPOACMKUTENBHOCTEIO Gonee 30 ¢ (Hanpumep,
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NPYCNIOHNB NUCTONET K JINCTY).

- 3awuTa OT NOBTOPHOII CBapKW OFHOTO U TOTO e PacXO[HOTo
maTtepnana (waiibbi/wTndra): no3sonAeT npefoTBPaTUTHL
MOBTOPHYIO CBApKy OfJHOrO W TOrO e PacxofHOro martepuana
no owubKe, NOCKONbKY 60K ynpaBneHve annapatom TpebyeT
0TOPBaTb NMCTONET OT TOMIBKO YTO CBAPEHHOTO NNCTa.

3-  3EJIEHbIV CBETOAMO/: yKa3blBaeT Ha To, 4TO CBApOYHbIN annapat

NOJAKIOYEH K 31eKTPOCeTU 1 roToB K paboTe.

4- TloTeHUMOMETP  [NIA  PEryqupoOBKM  CBApPOYHOTO  ToKa  C
rpagynpoBaHHOW LWKanomn B amnepax.
5-  OTpuuaTenbHbli GbICTPOPA3bEMHDIV 3aX1M (-) ANA NOACOEANHEHNS

CBapoYHoro Kabens.

6- 14-KOHTaKTHbII  coefuHUTENb  AnA
nucToneTom.

ynpasneHna  CBapOYHbIM

3ajHAA CTOpPOHa:
Puc.D
1-  Kabenb nutauus 2n + @ (1~) co wrencenbHon Bunkoit CEE, ecnn
OHa npeaycMoTpeHa.
2-  [nasHbi BbikntoyaTenb O/BblKJ1. - 1/BKJ1. (co cBeTOBbIM MHAMKATOPOM,
€C/IN OH NpelyCMOTPEH).

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbIMNOJIHUTbD BCE OMEPALMUN NO
YCTAHOBKE WU 3NIEKTPUYECKOE COEQMHEHUE CO CBAPOYHbIM
ANMAPATOM, OTK/IIOYEHHbIM U OTCOEAMHEHHbIM OT CETU
NUTAHUA.

INEKTPUYECKUE COEQUHEHUA [ONKHbI BbIMOJIHATLCA TOJIbKO
OMbITHbIM N KBAJINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CBOPKA
CHATb €O CBAapOYHOrO anmnapata YnakoBKy,
OTCOeANHEHHbIX HaCTeVI, NMEeLWNXCA B yNakoBKe.

BbINONMHUTL  COOPKY

noPAAOK MOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacToAllEM PYKOBOACTBE CBapoOYHble annapatbl
NOMHKHbI MOAHNMATBLCA, GEPACH 3a PeMeHb NN PYUKy B KOMMEKTE, ecin
OHa NpeaycmMoTpeHa ANA MoAeny.

PACMOJIOKEHUE AMMAPATA

Pacnonaraite annapar TaK, 4Tobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
oxnaxaloLero Bo3flyxa K annapary (MpuHyAuTeNnbHas BEHTUNALNA Npn
MOMOLYY BEHTWIATOPA): CieanTe TaKxke 3a TeM, 4ToObl He NPONCXOANIOo
BCacbiBaHne I'IpOBO[:[ﬂLI.leI?I MNbliNN, KOPPO3MBHbIX MAPOB, BNarv N T. 4.

Bokpyr cBapouHOro anmapaTta cneAyeT OCTaBUTb  cBobGogHOe
NPOCTPAHCTBO MUHMUMYM 250 MM.
BHUMAHME! Yc Tb cCBap 7 paT Ha NNocKylo

MOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOWEN FPY30NOABEMHOCTbIO, 4TOGbI
n36exaTb ONacHbIX ¢ i unu

P

MopacoennHeHne K anektpnYeckoii cetu MATAHUA

- lepea nofcoeanHeHViem annapata K S1EKTPUYECKON CeT, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPFAXKEHWA W YacTOTbl CETW B MeCTe YCTaHOBKM
TeXHUYeCKUm XapaKkTepuctukam, npunBefeHHbIM Ha Tabnuuke
annapara.

- CBapOHHbIVI annapaTt [ONXeH COeAUHATbCA TONbKO C cucTtemon

ANTaHNA C HyNeBbIM MPOBOAHNKOM, MOACOEANHEHHDIM K 3a3eM/IeHNI0.

[na obecneyeHna 3aliuTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa WCMONb30BaTh

nnddepeHLnanbHble BbIKOYaTeNy Tuna:

-Tun A ( ) ANA 0AHOBA3HbIX MALLNH;

) Ana TpexdasHbIX MaLUVH.

Y1o6bl 06ecneuntb cooTBeTCTBUE TpebGoBaHMAM cTaHgapTa EN 61000-

3-11 (Flicker), cBapouHblii annapat peKOMeHAYyeTCA MOACOeAUHATL

TONbKO K TaKIMM TOUKaM CETW NUTaHUA, UMNEefjaHC KOTOPbIX HUXe:

Zmax =0.170 Om.

- CBapouHbIii annapart He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa [EC/
EN 61000-3-12.
Ecn  annapat  coeauHAeTcA  C  OOWECTBEHHOW  ceTbio
3NEeKTPONUTAHNA,  MOHTaXHWK WM nonb3oBaTenb  0b6A3aH
NpPOBEPVTb BO3MOXHOCTb COEMHEHNA CBAPOYHOrO annapata (eciu
TpebyeTcs, NPOKOHCYNLTUPOBATbCA C KOMMaHUel, ynpaensiolen
pacnpefenuTenbHON CeTbio).

-Tun B (

- CBapouHble annapartbl, €K He yka3aHo uHave (MPGE), coBmecTMbI €
610KaMV1 31EKTPOreHePaTOPOB C U3MEHEHVAMM HaNPAXKEHNA NUTaHUA
10+ 15%.

[1nA NpaBWAbHOTO NCMOb30BaHWMSA, 60K NeKTporeHepaTopa AOMKEH
pa601a1'b B paﬁoqu pexume A0 ero coenHeHnAa C UHBepPTepPOM.

- BUJKA N PO3ETKA:

- Mopgenb 230V nepBoHauyanbHO OCHallleHa Kabenem nutaHuAa co
CTaH[apTHOW BUNKOM (2P + D) (2 nontoca + 3azemnenue), 16A/ 250
B. AnnapaT MOXHO nopaKkoyaTh K CTaHAaPTHOW CeTeBOI po3eTke,
060pyF[OBaHHOIh NAaBKUM N1 aBTOMATUYECKUM NnpefioxpaHuTenem;
cneyvanbHaa 3a3eMnarwWaa  KnemMmma [OJTKHa [ coefnHeHa
C 3aseMnAawWMUM NPOBOAHUKOM (menTofseneHoro L[BeTa) nHUN
nuTaHuA.

B Ttabnuue (TAB.1) npuBeaeHbl 3HayeHWs B amnepax,
pekomeHzyemble [NnA NpeAoXpaHuUTeneil NMHUK  3aMefSIeHHOro
,ElEIZCTBVIﬂ, Bbl6paHHbIX Ha OCHOBe MaKC. HOMWHANbHOIO TOKa,

Bblpa6aTbIBaeM0l’O CBAapOYHbIM annapatoM, W HOMWHAJIbHOIO
HanpAXeHnA NUTaHUA.
BHUMAHUE! Hec y Bblle Ny
CYWeCTBEHHO  CHWKaeT  3¢pPeKTUBHOCTbL 3NeKTPO3aLnThl,

npeaycMoTpeHHou usrotoButenem (knacc I) n moxer npusectu
K Ccepbe3HbiM TpaBMaMm Yy niogeit (Hanp., 3NeKTPNYECKMNiA WOK) u
HaHeceHMIo MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEQUHEHWUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK BbINOJIHATb COEAUHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTK/IOYEH W©
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

CBAPOYHbIE PABOTbI
MopknioueHue nncToneta

- Mopkntounte 14-wTblpeBoi coeanHnTeNb nuctonerta K
COOTBETCTBYIOLLEMY rHe3Ay reHepaTtopa (puc. C-6).

- Mopkniounte Kabenu nucToneta K reHepaTopy, WUCMonb3ya
cootBeTcTBylowye wrekepbl DINSE u  cobniogas npaBuiibHyO
MOSIAPHOCTb (KPacHbI Kabenb K «+», YUePHbIN Kabenb K «-»).

PekomeHpauun:

- lo ynopa BKpyTUTE COEAVHWTENV CBapOuHbIX Kabeneir B

6bICTpOAENCTBYIOWME 3aXUMbl (eCN UMetoTCA), YTobbl obecneunTb
6e3ynpeuHblii SNEKTPUYECKNI KOHTaKT, B MPOTUBHOM C/lyyae KOHTaKTbI
neperpeioTca, Yto MpviBefeT K WX ObICTPOMY WM3HOCY U moTepw
3¢pdekTMBHOCTI.

YcTaHOBKa pacxoaHbIX MaTep v perynup nucroneta
BcTaBbTe nepdopupoBaHHyto wanby (puc. E-1) B cooTBeTcTByIOWMiA
AepxaTenb dnekTpoga (puc. E-2).

Mpuveyanue: Ecnn ncnonbsyetca He nepdoprpoBaHHble LWaiibbi,

a [pyrve pacxofHble MaTepuanbl, crefyiTe NpunaraemMoin K HUM

VHCTPYKUUU.

- Ocnabbte KonbLo puc. F-1 1 oTperynupyinte mMeaHblid SNeKTpog, Kak
nokasaHo Ha pumc. F-2.

- Bpawaiite raiiky pmc. F-3 ¢ nMomoLblo WECTUrpaHHOro Kiya Ha
17 MM, 4TobbI OTperynmpoBaTb xof nepdopupoBaHHON LWaiibbl, Kak
NoKa3aHo Ha puc. F-4: AnA n3mepeHna Xofa, MOKa3aHHOro Ha PUCYHKe,
HeobXoAMMO BPYUHYIO MepemecTUTb AepxaTeNib dNeKTpoAa Hasaj K
nucTonery.

BHUMAHME:
PerynupyiiTe xop Tonbko B TOM cillyyae, €Cin 3aBOACKMe
HaCTPOIiKN He A BOpU YyuuTbIBaA, YTO

M

p P xop np T K np Ayrm, a c
KOPOTKMWI XOA, 3aTPyAHAET BO36y)KaAeHNe Ayri.
- BpyuHyio 3aTAHUTe ¢uUKcMpyioLy He uc nre

VHCTPYMEHTbI NN NNOoCKory6ubi!

6. CBAPKA: ONUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

- Pacnonoxute nucTonet nepneHAVKYNAPHO CBapuBaeMOMy NUCTY U
cnerka HazjaBuTe, YTo6bl BbIPOBHATH KOHEL| 3/1eKTPO/Ia C HAKOHEYHNKOM
pacxopHoro matepuana (puc. G-1).

- HaxmuTe 1 oTnycTiTe KypOK, yAep»KnBas NCTONET NPUKaThIM K INCTY
(puc. H): uepes HecKonbKo Aoneit cekyHAbl BO3GyxpaeTca ayra, v
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BO3HVKaeT cfiaban oTAaua nucToneta.
- lMocne 3aBeplweHUs MEPNEHAMKYNAPHO MOAHUMUTE
BbITAHYB PACXOAHYIO A€Taslb, NPUBAPEHHYIO K IUCTY.

nucroneT,

Ans xop 0 pesynbrara
- nOFU]ep)KVIBthTE B YNCTOTe CBapuBaemble NOBEPXHOCTH.

- ﬂonqepmmsame B YNCTOTE HAKOHEYHUK MeHOro 3N1eKTpoaa.

MpoBepbTe, UTO Ha BbIXOAE CBAPOYHOrO arrnapaTta HET KOPOTKOro
3aMblKaHWA: B C/ly4ae KOPOTKOro 3aMblKaHWA yCTpaHUTe ero.
VGEF[I/ITer, 4YTO coegnHeHunA CBapOHHOIZ uenwu BbiMoJSIHEHbI MPaBUNbHO,
B YaCTHOCTW NpOBepbTe, YTO MNNCTONET MJIOTHO NMpuneraet K JINCTy n
MeXAy HUMW OTCYTCTBYIOT U3O0AALMOHHbIE mMaTepuarbl (HaI'IpI/IMep,
Kpacka).

- MoppepkuBailTe  3a0CTPEHHBIM  HAaKOHEUYHUK  MpUBap
pacxopHOro Matepuana.

7.Tex ob6cnyxmnBaHne

BHUMAHME! TMEPEA NPOBEAEHVMEM  OMEPALNA
TEXOBCNYXUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbBIN AMMAPAT
OTKJ/TIOYEH N OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE
BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY XUBAHUE AOJIXKHO OCYLLECTBJIATLCA
TONIbKO  OMbITHbIM  MAN  KBAJIMOULUUPOBAHHbIM B
3NIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIJIACHO
MONOXEHNAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHumaHue! Hvu(orna He CHUMaliTe naHesnb U He nposoguTte

(PT)

MANUAL DE INSTRUGCOES

AL

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

APARELHOS DE SOLDAR EM ARCO PARA A SOLDADURA DE ANILHAS
COM ABERTURA E PERNOS PARA USO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo "aparelho de soldar".

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedimentos de emergéncia.

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

HMKaKux pa6oT BHYTpM Kopnyca paTa, He OTC

npepABapuTeNbHO BUKY OT SneKTpu'Yieckon cetu. onsu
B p nop p MOXeT np ™

K CepbesHbIM  3/eKTPOTpaBMaM, TaK KaK  BO3MOMeEH
HEHOCpeACTBEHHbIﬁ KOHTAaKT C T Yy yacramm paTta

u/UAN  MOBPEXAEHWAM BCeACTBME KOHTaKTa C 4acTAMMU B
ABIKEHNN.

PerynApHo ~ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOO —4acTb —annapata, B
3aBMCMMOCTN OT  4acToTbl NCNonb3oBaHMA n  3anblNeHHOCTN
pabouero mecta. YgansiTe HaKOMMBLUYIOCA Ha TpaHcpopmatope,
CONPOTMBIEHUN U BbINpAMUTENE Mbl/ib MPU NOMOLUN CTPYyU CyXOoro
CKaToro BO3fyxa C HU3KUM AaBneHnem (Makc. 10 6ap) .

He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3[yXa Ha dMeKTpuUueckne mnatbl;
NPON3BECTN UX OYUCTKY OYEHb MArkon LLleTKOVI nnn cneynanbHbIMU
pacTBopuTenamu.

I'Iposepvn'b npu OYUCTKE, YTO NeKTpuyeckne coeguHeHuAa XopoLwo
3aKpy4eHbl “ Ha Ka6e}'|el'lpOBOF[Ke OTCYTCTBYIOT MOBpeXAeHnaA
v3onAuum.

Mocne oKOHYaHMA oMepaunu TexXoBCYKMBAHWA BEpHUTE MaHenu
annapata Ha MecTO ¥ XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPEMeXHbIe BUHTbI.
Hukoraa He npoBofmMTe CBapKy NPV OTKPbITON MalUnHe.

Mocne BbinonHeHUs TeXOﬁCJ'Iy)KVIBaHVIﬂ W pemMoHTa nopacoeanHUTe
06paTHO coefiMHeHUs U Kabenu Tak, Kak OHW 6binn MOACOEAVNHEHBI
V3HauanbHO, CrefiA 3a Tem, 4TOObl OHWM He comnpuKacannuch ¢
NOABWKHBIMU YaCTAMM UNM YaCTAMY, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HAYUTENBbHO MOBbLICUTLCA. 33erﬂVITe BCE MNpoBOAa CTAXKaMU,
BEPHYB NX B I'IEpBOHa‘-lal'Ibell?l BUA, Cnega 3a 1em, 4yTOGbI coegnHeHna
I'IepBI/I‘IHOVI O6MOTKM BbICOKOIrO HanpaXxeHua 6bn Gbl AOJIKHbIM
06pa3om OTaeneHbl OT COeAMHEHWI BTOPUYHON OBMOTKU HWU3KOTO
HanpsXeHNs.

JInf 3aKpbITUA METaNIOKOHCTPYKLIMW YCTaHOBMTE 0OPATHO BCE rakii
BUHTDI.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B CJIYYAE HEYAOBNETBOPUTENIbHOM PABOTbI U MEPEL MPOBEAEHUEM
BOJNEE CEPbE3HbIX MPOBEPOK WU MPEXIE YEM OBPATUTHCA B
CEPBWCHDbI LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

CBapOYHbIl TOK, OTPErynMpOBaHHbIA NP NOMOLM MOTEHLMOMeTpa
n rpaﬂyMpOBaHHOVI WwKanbl B amnepax, COOTBETCTByeT Tuny
NCNoNb3yemMoro pacxogHoro martepuana.

Koraa rnaeHbli BblkoYaTeNb HaxoauTcA B nonoxeHun «ON» (BKI.),
3aropaeTca COOTBETCTBYIOWWI WHAMKATOP; B MPOTUBHOM Ciyyae
nedekT cnefyeT nckatb B IMHUW nuTaHuA (Kabenw, poseTka w/unn
BW/IKa, NpeaoxpaHuTenn n T.,EL.).

He roput KenTbii cBeTtoanoa, yKa3bIBa|OLL|VIIh Ha cpa6aTb|BaH|/|e
YCTPONCTBA TEPMUYECKON 3aLLUTBI.

Y6epntecb, yTo Bbl COGNIOJAETE HOMMHANbHBIA pabounin umKkn. B
cnydyae cpabaTbiBaHUA 3alMTHOTO TepMoCTaTa, MOAOXKAWTE Koraa
CBapOYHbI annapaTt OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM MyTeM, MpoBepbTe
paboty BeHTMAATOPA.

I'Iposepre CeTeBOe HanpsaXeHue: ecn ero 3HavyeHune CINWKOM
BbICOKOE® VAN CAWWKOM HW3KOe, CBapPOYHbIN ammapaT ocTaeTcs B
3a6710KNPOBaHHOM COCTOAHNN.
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Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em
vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em
algumas circunstancias.

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

Desligar o aparelho de soldar e desconecta-lo da rede de
alimentacao antes de substituir as pecas de desgaste da pistola.
Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada excl aumsi

de alimentacéo com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
corretamente a terra de protecgao.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

recipi

Nao soldar sobre reservatérios, p ou
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
C iveis liq oug
Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substanci.
Nao soldar recipientes sob pressao.
Afastar da area de trabalho todas as
madeira, papel, panos, etc.)
Verificar que haja uma circulagio de ar adequada ou de
Juif cap de eli as fumacas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico paraa
avaliagao dos limites a exposicao das fumacas de solda em fungao
da sua composigao, concentragao e duragao da prépria exposigao.

POL 0@

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

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados,
capacetes e vestuarios pr para a finalidade e di o
uso de estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNIEN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes

bul
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a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produmdos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagées de soldad muito i

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

QEOARE®®

A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de
campos electr éticos (EMF) localizados nas pr idades do
circuito de soldadura.

Os campos electr interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccdo adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a drea de
utilizacao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposi¢cdo humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

d.

sticos
P

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposi¢ao aos campos electr ético:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dcus cabos de soldadura.
Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.
Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter
ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o
mais préximo possivel a juncao em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
(distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. ).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os isi do dard técnico

de produto para o uso exclusivo em amhlente industrial e com

finalidade profissional. Ndao é garantida a correspondéncia a

compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
les ligados direc a uma rede de alimentagao de baixa

tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico

- Em espacgos confinados

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos

DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel

qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas

instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos

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

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

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PISTOLAS OU TOCHAS: ao trabalhar com varios

aparelhos de soldar numa s6 peca ou em varias pecas ligadas
eletricamente, pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em
vazio entre dois diferentes porta-elétrodos ou tochas, a um valor
que pode alcancar o dobro do limite admissivel.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
“EN 60974-9: Aparelh para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

A RISCOS RESIDUAIS

- USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar para fins
diferentes dos previstos.

- E proibido utilizar a pega como meio de suspensao do aparelho de
soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco,
realizado especificamente para a soldadura de ABERTURAS e PERNOS
utilizados na reparagdo em carrocaria.

As caracteristicas deste sistema de regulagdo (INVERTER), como alta
velocidade e precisdo da regulagéo, conferem ao aparelho de soldar
excelentes qualidades de soldadura.

A regulagao com sistema "inverter" na entrada da linha de alimentacao
(primario) determina igualmente uma redugao drastica de volume quer
do transformador quer da reactdncia de nivelamento, permitindo a
construgao de um aparelho de soldar de volume e peso extremamente
reduzidos, exaltando as suas caracteristicas de manobrabilidade e
facilidade de transporte.

ACESSORIOS DE SERIE:
- Cabo de soldadura por pontos com pistola.
- Kit de anilhas com abertura (consultar catélogo atualizado).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Grau de protegao do involucro.

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

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricacdo das
maquina de solda a arco.

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

8- Prestagbes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méaxima em vazio.
- L,/U, : Corrente e tensao correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

X: Relagdo de intermiténcia: indica a frequéncia com a qual o

aparelho de soldar pode fornecer a corrente correspondente

(mesma coluna). Exprime-se em %, com base num tempo fixo de

soldadura de 60ms (por exemplo: 2% = 60ms / 3s *100, ou seja,

corresponde a um ponto a cada trés segundos).

No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tensao alternada e freqiiéncia de alimentacao da maquina de
solda (limites admitidos +10%).

= |, e ¢ COrrente maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacao.

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

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

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

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA:
- vertabela 1 (TAB.1)
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0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB.1)

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por médulos de

poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e optimizados

para obter a méxima confiabilidade e manutencao reduzida.
Fig.B

1-  Entrada da linha de alimentacao (1~) / (3~), conjunto retificador e
condensadores de nivelamento.

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

Comuta a tenséo de linha retificada em tenséo alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagao da poténcia em func¢éo da corrente/
tensdo de soldadura pedida.

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

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

5- Electronica de controle e regulagem: controla instantaneamente
o valor dos transistors de corrente de soldagem e compara com o
valor impostado pelo operador; modula os impulsos de comando
dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagao. Determina a resposta
dinamica da corrente durante a fusao do eléctrodo (curto-circuitos
instantaneos), e dirige os sistemas de seguranca.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
APARELHO DE SOLDAR
no lado dianteiro:
Fig.C

1-  Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.

2- LED AMARELO: normalmente desligado, quando estd aceso indica
uma anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por vérios
motivos, entre os quais:

Protecdo térmica: foi alcancada uma temperatura excessiva

dentro do aparelho de soldar. A maquina permanece acesa

sem fornecer corrente até alcangar uma temperatura normal. A

reposicdo é automdtica.

Protecdo contra curto-circuito nos elétrodos: bloqueia

automaticamente o aparelho de soldar caso os elétrodos da

pistola sejam acidentalmente colocados em curto-circuito por
mais de 30s (por exemplo, apoiando a pistola sobre a chapa).

Protecao contra soldadura repetida no mesmo consumivel

(anilha/perno): a soldadura nao pode ser erroneamente repetida

no mesmo consumivel porque o controlo da maquina requer a

elevacéo da pistola da chapa acabada de soldar.

3-  LEDVERDE: indica que o aparelho de soldar esté ligado a rede e esta
pronto para o funcionamento.

4-  Potencidometro para a regulagao da corrente de soldadura com escala
graduada em amperes.

5- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.

6- Conector 14 PIN para acionamento da pistola de soldadura.

no lado traseiro:

Fig.D
1- Cabo de alimentagéo 2p + @ (1~) com ficha CEE se previsto.
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso se previsto).

5.INSTALAGAO

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

ASLIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

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

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

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se
presente); certificar-se a0 mesmo tempo que nao sejam aspirados pos
condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tensao e freqliéncia de
rede disponiveis no local de instalagao.

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

- Paragarantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:
- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

- A fim de cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de
interligacao da rede de alimentagao que apresentam uma impedancia
menor de:

Zmax =0.170 Ohm.

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

- Os aparelhos de soldar, se nao for especificado diferentemente (MPGE),
sd&o compativeis com os grupos electrogéneos para variagdes da tensao
de alimentagéo até + 15%.

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

- TipoB(

PLUGUE E TOMADA:

- O modelo 230V em origem esta provido de cabo alimentacao com
um plugue normalizado, 2P + @) 16A/250V .
Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automético; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao.
A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max.
corrente nominal distribuida pela méaquina de solda, e a tensao
nominal de alimentacéo.

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

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

OPERAGOES DE SOLDADURA

Ligagao da pistola

- Ligar o conector 14 PIN da pistola a respetiva ficha do gerador (Fig.
C-6).

Ligar os cabos da pistola ao gerador utilizando as respetivas DINSE
macho e respeitando as polaridades corretas (o cabo vermelho no "+" e
o cabo preto no "-").

Recomendacoes:
- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas
rapidas (se houver), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso
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contrario, serao produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioracdo rapida e perda de eficiéncia.

Introducéao do consumivel e regulagao da pistola
- Inserir a anilha com abertura (Fig. E -1) no respetivo porta-elétrodo
(Fig. E-2).
Nota: Em caso de uso de consumiveis diferentes da anilha com
abertura, seguir a folha de instrugoes que acompanha os mesmos.
- Soltar o anel de Fig. F-1 e regular o elétrodo de cobre conforme a Fig.
F-2.
Agir na porca da Fig. F-3 com uma chave hexagonal de 17 para regular
o curso da anilha com abertura conforme a Fig. F-4: o curso na figura
é medido recuando manualmente o porta-elétrodo na direcédo da
pistola.

ATENGAO:
Regular o curso apenas se as configuragoes de fabrica nao forem
adequadas, tendo em conta que um curso excessivo tende a
apagar o arco e um curso demasiado curto nao produz a ignigdo do
arco.
Fechar as virolas de fixagdo manualmente, nao utilizar ferramentas
ou pingas!

6. SOLDADURA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

Posicionar a pistola na perpendicular em relagdo a chapa a soldar por
pontos e exercer uma ligeira forca de modo a alinhar a extremidade do
elétrodo com a ponta do consumivel (Fig. G-1).

Pressionar e soltar o gatilho mantendo pressionada a pistola sobre a
chapa (Fig. H): em poucas fracoes de segundo produz-se a igni¢ao do
arco e a pistola recua ligeiramente.

No final, elevar perpendicularmente a pistola fazendo deslizar o
consumivel que permanece soldado na chapa.

Recomendacgdes para um bom resultado

- Manter limpas as superficies a soldar.

- Manter limpa a extremidade do elétrodo de cobre.

- Manter afiada a extremidade do consumivel a soldar.

7. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcao da utilizacdo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e

as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagoes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagao.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a

maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as

conexdes e as fiagbes como eram inicialmente tomando o cuidado

para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou

partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- A corrente de soldadura, regulada através do potencidmetro

relativamente a escala graduada em amperes, é adequada para o tipo

de consumivel utilizado.

Com o interruptor geral em "ON', a respetiva lampada acende-se;

caso contrario, o defeito normalmente reside na linha de alimentacao

(cabos, tomada e/ou ficha, fusiveis, etc.).

Néo esta aceso o LED amarelo que indica a intervencao da seguranca

térmica ou de curto-circuito.

- Assegurar que tenha sido cumprida a relagao de intermiténcia nominal;
em caso de interven¢do da protegdo termostatica, aguardar pelo
arrefecimento natural do aparelho de soldar, verificar o funcionamento
do ventilador.

- Verificar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo, o aparelho de soldar permanece bloqueado.

Verificar se ndo existe curto-circuito na saida do aparelho de soldar:

nesse caso, proceder a eliminagao do problema.

- As ligagdes do circuito de soldadura tenham sido efetuadas
corretamente, em especial que a pistola esteja efetivamente apoiada
na chapa sem interposicao de materiais isolantes (por ex., tintas).

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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

BOOGLASMACHINES VOOR HET LASSEN VAN RINGEN EN PINNEN VOOR
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term "lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

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

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

- De verbinding van de laskabels, de op van nazicht en
reparatie i d den met een uitgeschakelde
lasmachine die | koppeld is van het di

- Hetlasapp uitschakelen en loskopp van het dii
voordat u de slij derdelen van het pi | vervangt.

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

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de

beschermende aarde.

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

regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende

verbindingen gebruiken.

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

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijd (vb.

lage sp dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

- SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

hout, papier, vodden, enz.).
Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- Inaangrenzende ruimten

systematische benadering nodig voor de evaluatie van de li
van bl lling aan de | k in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

POL0O®

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode,
het stuk in bewerking en eventuele op de grond geplaatste

- In igheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een “Verantwoordelijke
expert” en altijd uitg d worden in igheid van andere
personen die opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel
9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond

metalen elementen die in de nabijheid staan (die t kelijk
zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van

handsch veiligh en voor dit

doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op kers of hell die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende besc
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNIEN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

idecchoeicel hoofddeke<el

de kledi

hed.

pgeh staat, behoud het eventueel gebruik van een
veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN PISTOLEN OF TOORTSEN: als u met meerdere
lasapparaten op één werkstuk of meerdere, elektrisch met
elkaar verbonden werkstukken werkt, kan er een gevaarlijke
som van null gegenereerd tussen twee
verschillende elektrodehouders of toortsen, met een waarde die
het dubbele van de limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor b I Deel 9:1 llatie en gebruik”.

= RESTRISICO'S

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

LO®AROGO®

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

De elektr he velden interfereren met sommige

medische i (vb. Pace-maker, bead 1l

metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden

voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de

gang naar de gebruil van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards

van het product voor het uitsluitend gebruik op |ndustr|ele

plaatsen voor profi le doeleind De over

met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan

elektromagnetische velden in huiselijk mil s niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

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

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

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

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

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

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

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrulk op
industriéle plaatsen en voor prof le doel
overeenstemming met de elektr K
niet geg; deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan

ische ¢

- ONEIGENLUK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat te
gebruiken voor andere bewerkingen dan de aangegeven.

- Het is verboden om het I op te h
handgreep.

aan de

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRUJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd
voor het lassen van RINGEN en PINNEN die worden gebruikt voor
reparaties in carrosseriebedrijven.

De kenmerken van dit regelsysteem (INVERTER), zoals hoge snelheid en
afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

De regeling met "inverter'-systeem aan de ingang van de (primaire)
voedingslijn zorgt verder voor een drastische verlaging van het volume,
zowel van de transformator als van de nivellerings-reactantie, waardoor
er een zeer compact lasapparaat met een laag gewicht kan worden
geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar is.

STANDAARDACCESSOIRES:
- Puntlaskabel met pistool.
- Kit met ringen (zie bijgewerkte catalogus)

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Afb.A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2-  Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

3- Symbool S : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg.

- L/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X: Inschakelduur: geeft de frequentie aan waarmee het
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lasapparaat de bijbehorende stroom kan afgeven (zelfde kolom).
Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een vaste lastijd van 60 ms
(bijvoorbeeld: 2% = 60 ms / 3 s *100 komt dus overeen met een
puntlas iedere drie seconden).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen
naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de
thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).
- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.
9- Kentekens van de voedingslijn:
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%):
= 1} nax : Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- |, 4 Effectieve voedingsstroom .
10- -==: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien worden voor de bescherming van de lij.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

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

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:
- zie tabel 1 (TAB.1)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De machine bestaat voornamelijk uit een, voor een maximale

betrouwbaarheid en beperkt onderhoud geoptimaliseerde en op een

voorgedrukt circuit gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.
Afb.B

1-  Ingang voedingslijn (1~) / (3~), groep gelijkrichter en condensators
van nivellering.

2- Transistorschakelbrug ~ (IGBT) en  stuurtrappen; zet de
gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie wisselspanning en
regelt het vermogen afhankelijk van de voor het lassen noodzakelijke
stroom/Spanning.

3-  Hoogfrequentietransformator: de eerste wikkeling wordt door de
van blok 2 afkomstige omgezette spanning gevoed; deze dient om
de spanning aan de waarden noodzakelijk voor de booglasoperaties
aan te passen en tegelijkertijd om het lascircuit op galvanische wijze
van de voedingsspanning te isoleren.

4-  Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de door
de secundaire wikkeling geleverde spanning / stroom om in
gelijkstroom / spanning met uiterst lage golving.

5-  Controle- en regelelektronica: meet continu de waarde van de
lasstroomtransistors en vergelijkt deze met de door de gebruiker
ingestelde waarde; moduleert de bedieningsimpulsen van de
stuurtrappen van de POWER MOS die voor de regeling zorgen.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting
van de elektrode (onmiddellijke kortsluitingen), en bestuurt de
veiligheidssystemen.

BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
LASAPPARAAT
op de voorkant:
Fig.C

1-  Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.

2-  GELE LED:is gewoonlijk uit; als deze brandt geeft dit een storing aan
die de lasstroom blokkeert om verschillende redenen, die kunnen
zijn:

- Thermische beveiliging: er is een te hoge temperatuur bereikt in
het lasapparaat. De machine blijft ingeschakeld zonder stroom af
te geven totdat er een normale temperatuur is bereikt. De machine
wordt automatisch gereset.

Bescherming tegen kortsluiting op de elektroden: blokkeert

automatisch het lasapparaat wanneer de elektroden van

het pistool onbedoeld langer dan 30 sec. kortsluiting maken

(bijvoorbeeld als het pistool tegen de metaalplaat wordt

gehouden).

- Bescherming tegen herhaaldelijk

lassen op hetzelfde

verbruiksmateriaal (ring/pin): het lassen kan niet onbedoeld
worden herhaald op hetzelfde verbruiksmateriaal omdat voor
de besturing van het apparaat het pistool van de net gelaste
metaalplaat moet worden opgetild.
3-  GROENE LED: geeftaan dat het lasapparaat op het netis aangesloten
en klaar is voor gebruik.
4- Potentiometer voor het regelen van de lasstroom met een
schaalverdeling in Ampére.
5-  Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
6-  14-PINs connector voor het inschakelen van het laspistool.

op de achterkant:

Fig.D
1-  Voedingskabel 2p + @ (1~) met CEE-stekker waar voorzien.
2-  Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht waar voorzien).

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

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

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verpl. i te voorlk

AANSLUITING OP HET NET

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

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

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

- Teneinde te voldoen aan alle vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van
interface van het voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan:
Zmax = 0.170 Ohm.

- De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN
61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
om te verifiéren of de lasmachine kan worden aangesloten (indien
nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

- De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn
compatibel met de generatoraggregaten voor variaties van de
voedingsspanning tot + 15%.

Voor een correct gebruik moet het generatoraggregaat op regime
worden gebracht voordat men de inverter kan verbinden.
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- STEKKER EN CONTACT:

- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P + @)
16A/250V .

Kan dus verbonden worden met een contact van het net voorzien
van zekeringen of een automatische schakelaar; de speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn.

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

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

LASWERKZAAMHEDEN

Het pistool aansluiten

- De 14-PINs connector van het pistool aansluiten op het daarvoor
bestemde contact van de generator (Fig. C-6).

De kabels van het pistool aansluiten op de generator met de mannelijke
DINSE-stekker en met de juiste polariteit (de rode kabel op de "+" en de
zwarte kabel op de "-").

Aanbevelingen:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen
(als die er zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet,
zullen de connectoren oververhit raken en daardoor snel verslijten en
minder efficiént gaan werken.

Het verbruik iaal brengen en het pi

De ring aanbrengen (Fig. E -1) in de speciale elektrodehouder (Fig.

E-2).

Let op: Als er andere verbruiksmaterialen dan de ring worden gebruikt,

respecteer dan het daarbij geleverde instructieblad.

De ring van Fig. F-1 losser maken en de koperen elektrode regelen

zoals in Fig. F-2.

- Aan de moer van Fig. F-3 draaien met een inbussleutel maat 17 om de
baan van de ring te regelen zoals in Fig. F-4: de baan van het figuur
wordt gemeten door de elektrodehouder handmatig naar het pistool
terug te brengen.

OPGELET:
- De baan alleen regelen als de fabriek llingen niet de juiste
resultaten geven. Bedenk dat een te grote baan de boog sneller
laat doven en een te korte baan de boog niet start.
De bevestigingsringen met de hand sluiten, geen gereedschappen
of tangen gebruiken!

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- Het pistool loodrecht op de te puntlassen metaalplaat plaatsen en er
licht op laten drukken zodat het uiteinde van de elektrode op één lijn is
met de punt van het verbruiksmateriaal (Fig. G-1).

- De trekker indrukken en loslaten met het pistool op de metaalplaat

(Fig. H): in enkele fracties van een seconde wordt de boog gestart en

wordt er een lichte terugslag in het pistool gegenereerd.

Aan het einde het pistool loodrecht omhoog tillen van het

verbruiksmateriaal af, dat op de metaalplaat is gelast.

Aanbevelingen voor een goed resultaat

- De te lassen oppervlakken schoon houden.

- Het uiteinde van de elektrode schoon houden.

- Het uiteinde van het te lassen verbruiksmateriaal puntig houden.

7.ONDERHOUD

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

BUITENGEWOON ONDERHOUD

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

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

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder

p en/of Kk te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie

van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de

lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

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

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed

vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de

isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de

lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het

einde toe vastdraaien.

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

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

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

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, VOORDAT U MEER

SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW

ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE CONTROLEREN:

- Of de lasstroom, die wordt geregeld via de potentiometer met de
schaalverdeling in Ampére, geschikt is voor het gebruikte type
verbruiksmateriaal.

- Of met de hoofdschakelaar; op "ON" het bijbehorende lampje brandt;

als dat niet zo is, ligt de fout gewoonlijk in de voedingslijn (kabels,

contact en/of stekker, zekeringen, enz.).

Of de gele led niet brandt om de inschakeling van de thermische

beveiliging of de kortsluitingsbeveiliging aan te geven.

Of u de nominale inschakelduur in acht heeft genomen; als de

thermostaatbeveiliging; inschakelt, wachten tot het lasapparaat op

de natuurlijke manier is afgekoeld, controleren of de ventilator goed
werkt.

De netspanning controleren: als de waarde te hoog of te laag is, blijft

het lasapparaat geblokkeerd.

- Of er geen kortsluiting is bij de uitgang van het lasapparaat: in dat

geval de storing opheffen.

Of de aansluitingen van het lascircuit goed zijn uitgevoerd, met name

of het pistool ook werkelijk op de metaalplaat rust zonder isolerend

materiaal ertussen (bijv. verf).
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(EL)

KANONEX AZOAAEIAZ

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

2YIKEYEX YYTKOAAHXHX TO=OY T1A TH XYTKOAAHXH POAEAQON ME
OMNH KAl KAPOITZEZ MOY MPOBAEMONTAI TIA EMATTEAMATIKH KAI
BIOMHXANIKH XPHZH.

Tnueiwon: Ito Keipevo mou akohouBei Ba xpnolpomoleital 0 6pog
"GUOKEUH CUYKOANNONG"

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV
ac@ali} Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOYOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou oxetilovrtal pe Tig Stadikagieg cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TIPOOTAGIAC KAl EMEUBAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kivduvou.

(Kavte avagopd kat otov Kavoviopd “EN 60974-9: ZuoKevEg yia
GUYKOAAnon T6&ou. Mépog 9: Eykatractacn kat Xxprion”).

- AmMo@eUYeTE AUECEG EMAQPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnong. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTapEXETAL MO TO GUYKOAANTH OE
opIGpEVEG OUVONKEC pumTopEi va givat zmxivﬁuvn

- Houvdeon twv KaAwdiwv cuykOAANONG, Ot EVEPYELEC

A0

AVTAKAAVAOTIKWV KOUPTIVWV.

- O@opuBdtnta: Av e§atiag 151K Evtovwv sv:pvetwv GUYKOAANGNG
SlamotwveTal pia NUEPHGLA OTABHN ATOUIKIG £KO: (LEPd) ion
i avwtepn Twv 85 dB(A), gival umoxpewTIKA N Xprion quMn)\wv
péowv atopiki¢ mpootaciag (M. 1).

HO®ARO®O®

- H &iéhevon TtoU  pelpatog  OGUYKOAANGNG  Snpioupysi
nAektpopayvnuikd mnedia (EMF) ylpw amé TO0 KUKAwpa
GUYKOAARONG.

Ta nAekTpopayvnTikd media pmopolv va mapépf HE OPIONEVEC

1aTpIKEG OUOKEVEG (myX. Pace-maker, avanmveuoTrpeg, METOANIKECG

TIPOCONKEG KAL),

Mpénel va Aappavovtat KATGAANAa TPOCTATEVTIKA PETPA WG TIPOG

Ta dropa 1mMov PEPouV TETolov £idoug ouoKeVEG. Ma mapadsypa va

anayopeVETal N TPAoBacn TNV MEPLOXT XPHONG TNG CUYKOAANTIKNG

OUOKEVNG.

AUt N GUYKOAANTIKI] MNXAVH IKOVOTIOIE( Ta TEXVIKA GTAVTAPVT

TIPOIOVTOG Yia amokAEIoTIKN Xprion o€ Blopnxaviké mepiBaiiov yia

EMAYYEAHATIKO GKOTIO. A€V EyyvATal ) QVTATIOKPIGH 0Ta Bacika 6pla

Tou agopolv tnv ékBeon Tou avlp OTa NAEKTPOUAYVNTIKA

mnedia og oIKIaKO MePIBAAAOV.

S1a8

O Xep1oTiC TTpémel va epappolel TiC ak6Aoud WoTE va
neplopiletal n £kOeon oTa NAEKTPORAYVNTIKA nsém'

- Ztepewvetete pali 660 to Suvatdv mo kovrd ta Suo kaAwdia
GUYKOAARONG.

AlaTnPEITE TO KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU GWHATOG 6G0 TO Suvatov

Kl EMOKEVNG TTPETTEL VO EKTEAOUVTAL ME TO GUYKOAANTH anoto Kul
amoouvdepévo amé to Siktuo Tpogodoaiag.

- IPAOTE TN OUOKEVN GUYKOAANONG KAl amoGUVEEGTE TNV amod To
SikTuo TPOYOodooiac MPIV AVTIKATAGTHGETE Ta AVTAAAAKTIKG TOU
MOTOAIOU.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIK) EYKATAOTACN OUUQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O OUYKOAANTHG MIPEMEL VA OUVSEETAL AMOKAEIOTKA O oUOTHpA
TPOPodociag e yeElwpévo oudéTepo aywyo.

- BeBawOsite 61 n mpila Tpogodociag eivat cwotd cuvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciag.

- Mn xpnoipomolsite To CUYKOAANTH O uypd mepIBAANOVTA I} KATW
ané Bpoxn.

- Mnv xpnowomoleite KoAwdia pe @Oappévn povwon R pe
XaAapwpéveg cuvSEaelC.

- Mnv ouykoMAeite o€ Soxgia I} CWANVWOELG TTOU TIEPIEXOLV I} TIOU
mepLeiXav e0QAEKTA VYpa I} aépla mpoiovTa.

- Amo@eUyete va epydleote ot UAIKA mov KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAuTIKA 1} KOVTA OE TTAPOUOLEG OUTIEG.

- Mnv cuykoMAeite o€ Soyeia uno mison.

- ATPAKPUVETE amé TV MEPIOYI EpYAciag OAEG TIG EVPAEKTEC OVTIEG
(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.).

- E€ao@alilete TRV KataAAnAn Kuko@lopia aépa i péoa KatdAAnia
yla va a@aipolv Toug Kamvoug GUYKOAANONG Kovtd oto togo.
Eival amapaitnto va Aapfdvete unopn pe GUGTHHATIKOTATA TA
opm £€kBgong oToug Kamvoug auvKoMnun: og ouvaptnon g

16, CUYKEVTPWONG K TN¢ & ¢ idlag Tng ékOzonc.

POL0O®

- Y00geteite pia KatdAAnAn nNAEKTPIK HOVWON Of OXéon pE TO
nAektpodio, To pétallo emefepyaciag Kat evéexopeva yeiwpéva
peTalAika pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).

AUTO EMTUYXAVETAL (POPWVTAG TAKTIKA YAavTia, umodnpara,
KAAuppa Ke@aliol Kat evéUpata mou mpoBAémovTal yla T0 OKOTTO
AUTO Kat HEOW TNG XPIONG SAMESWV Kal HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MpooTateveTE MAVTA TA HATIA HE TA EISIKA PIATPA AVTATIOKPIVOHEVA
oe UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw ot PAGKEG 1)
Kpavn avramokpivopeva o€ UNIEN 175.

XPNOIHOTIONEITE EI8IKA TTPOOTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG PWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) kat yavtia ouyk6AAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) mroq)zuyovtac va ekBétete
mv pHida oTig Kat puBpec aktiveg mMouL
mapdayovtat and 1o t6§o. H npou-ramu TIPEMEL VA EMEKTEIVETAL
Kat o€ GAAa TPOCWTTA KOVTA 0T0 T6E0 S1a HECOU TOIXWHATWY ) PN

IO HAKPUA amd TO KUKAWHA GUYKOAARONG.

Mnv TuAiyete moTé Ta KaAWSia GUYKGAANONG YUPW amé To GWHaA.
MnV GUYKOAAEITE PE TO CWHA AVAPESA 0TO KUKAWHA GUYKOAANGNG.
Awatnpeite ap@otepa Ta KaAwdia oty idia mMAgupd Tou CWHATOC.
Yuvd£0Te TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOU PEVHATOG CUYKOAANGNG OTO
pétalo TPoG GUYKOAANCN 600 TO Suvatov Mo KovTd 6To Onpeio
oUv8eoNC UM eKTENEDN.

- Mnv cuykoAAsite Kovtd, KaBIopé n [1t3
GUYKOAANTIKN pnxavi (s)\axlam anmoctacn: 50cm)
Mnv ag@rvete KOVTA 070 KUKAwpa
OUYKOAARONG.

EAaxiotn améotaon d=20cm (Eix. I).

- Zuokevn katnyopiag A:

AuT] N GUYKOAANTIKH) MNXAVI] IKOVOTIOIE( TIC OMAITHOES TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVTOC Yia QAMOKAEIOTIKY) Xprion O
Bopnxaviké mepIBAAAOV Kal yla EMAYYEAHATIKO OKOmo. Agv
EYYUATAL N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOHAYVNTIKE cuppatétnTa oe
olako mepiBallov kar 6mmou umdpxel apeon ovvdeon oe Siktvo
TpoPodoaciag XapunArg Taong mou Tpo@odotei Katoikieg.

mavw otn

< .
1POHAYVNTIKA QVTIKEIp:

ENI NAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:
- ogmepIBallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiag
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG
- ogmapoucia suq)hsnmv n sxpnxnxwv vAwv
MPEMNElI mponyoup: G va EKTipn andé évav "Texviké
Yme0vBuvo” Katl va eKTEAOUVTAL TTAVTA TAPOUCia AAAWV ATOHWV
EKTTAUSEVPEVWV WG TIPOC TIC EMEUPACEIS OF MEPIMTWON APECOU
Kiv8Uvou.
MPEMElI va uioBetolvral Tta TEXVIKA péca mpootaciag mou
nepypagovrtat oto 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpov “EN 60974-
9: TUOKEVEG yia OUYKOAAnon to&ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat
xefion”
MPEMEI va amayopgUeTal n 6UyKGAANON av o XeipioTii Bpioketal
avuPwHEévog o€ OXEoN HE TO SAmedo, EKTOG av XpNnaoty ovtat
adika dansda acpalsiac.
TAXH ANAMEXZA XE MIZTOAIA H AAMIMEZ: Soulevovtag pe
TIEPIOCOTEPEG GUOKEVEG GUYKOAANONG OF €va HOVO KOMMATL 1
aa m:pwootspa KOPpATIaQ cuv&s&:usva NAEKTPIKA pmopsi va

JuoupynOsi éva emikis G O€ KEVO avap
oe Suo SagopeTikég Baoslg nAaKTpo&lou N AGuneg, o€ T mMou
HmopEi va pTacel To S1mA6 Tou anodekTou opiou.
Eivau Y £vag MEMEIPAPEVOG CUVTOVIOTHG va EKTEAECEL TN
RETpNoN pe opy C] : i G Kat

WoTE va piosl av

PX
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2.

va pmopei va uloBetrioel katdAAnla pétpa mpootaciag Omwe
TEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU Kavoviopol “EN 60974-9: ZucKevég yia
GUYKOAANoN T6&ou. Mépoc 9: Eykatdaotaon Kat xprion”.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
AKATAAAHAH XPHZH: gival emkivéuvn n Xprion Tng OUOKELNG
GUYKOAANONG YIa OTIOLASHTIOTE KATEPYAOTia S1APOPETIKA amd TV
TpoBAeNOpEVN.
Anayopegvetal n Xprion TG XelpoAafric wg péco aviPpwong tng
GUOKEUNG GUYKOAANONG.

EIZATQrH KAITENIKH NEPIFPAOH

AuTH N GUOKELH GUYKOMNONG ival i Ty PEVUATOG YIa T GUYKOANGN

T0

0V, KATAOKEVAOPEVN €8IKA yla TN cuykoAAnon OMQON kat MEIPQNI

TTOU XPNOIHOTIOIOUVTAL OTNV EMOKEVT AUAEWHATWVY.
Ta xapakTneIoTIKA autol Tou cuoTrpatog puBuiong (INVERTER), omwg
upnAry TaxVTNTa Kat akpifela pubpiong mpoodidouv oTn cuokeun

23
H
(m,

QAIPETIKEG AMOSOOELG 0T CUYKOANNON.
PUBION e oUOTNHA “inverter” TNV €i0080 TNG YPAUHNE TPopodoaiag
PWTAPXIKO) OCULVEMAYETAl WA SpacTIKh €AATIWON OYKOU TOCO TOU

HETAOKNMATIOT 600 TNG avTidpaong toomédwong eMTPENOVTAG TNV
KATOOKEUN MG OUOKEUNG OYKOU Kal BAPOUG EEAIPETIKA TTEPIOPIOHEVWV
Kal a&loTToIVTAG TNV EUXPNOTEIA KAl TNV EVKOAIO METAPOPAG.

MPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA:

3.

KoAwS1o movtapiopatog pe moToAL.
Kit poSehwv pe omm (BAEme evnuePWHEVO KATANOYO).

TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolkeia mou oxetiCovtal pe Tn XPron Kat Ti¢ anoSOoel; Tou
OUYKOMNNTH cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV
akdAoubn évvola:

1-
2-

Ek.A
Babuoc mpootaciag miaioiou.
TUUPOAO Ypaupng tpogodoaiag:
1~ : evaANAOOOHEVN HOVOPACIKH TAoN;
3~ : evaA\aCOOHEVN TPIPATIKI TAON.
TUpPoMNo S : Seixvel OTL UMOPUV va eKTEAOUVTAL CUYKOANNOELG OF
miepIBENov pe auénpévo Kivduvo nhektpomAngiag (m.y. oAU kovtd
0€ HETANIKA oWpaTa).
TUpPoANo TpoPAendpevng Sadikaoiag.
ZUUPONO ECWTEPIKNG SOURG CUYKOANNTH.
EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia v ac@dlela kat tnv
KATOOKEUN HNXAVWY Yla CUYKOAANGoN ToEou.
ApIBUAG UNTPWOU YIa TNV avayvwpLon Tou GUYKOANTH (amapaitnto
yla TV TEXVIKY cupmapdoTaon, {ftnon avtaAaKTIKWyY, avalitnon
KATOAOKEUNC TOU TTPOTOVTOC).
AMOSO0EIC KUKANDHATOG GUYKOANNONG:
- U, : avitaTn Ton o€ avolxto KUKAwpa.
- 1,/U, : Kavovikomoinuévo peupa Kat avtioTolyn Taon 1ou Hmopouv
va apéxovTal amd To GUYKOANTI) KATd T GUyKOAANoN.
X: Ixéon Sialeimouoag Aertoupyiag: Seixvel Tn ouxvoTNTA HE TNV
oroia n oUoKeUr) CUYKOAANONG HIMTOPE( Vol TapAyel To avTioTolXo
pevpa (ibta o). Ekppaletal og %, Baoel evog oTabepou xpdvou
OUYKOAANONG i00 pe 60ms (yia mapadetypa: 2% = 60ms / 3s *100
OTIOTE QVTIOTOIXEL O évav OVTO KABE Tpia SeutepdAenTta).
Te mepimTwon mou EEMEPATTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBallovtoc), emepfBagivel n
Bepuikn MpooTacia (0 CUYKOANNTAG pével o€ stand-by péxpt mou n
Beppokpacia Tou Sev kateBei oTa emMTpendpEVa Opla).
- AIV-A/V : Acgixvet v KNipaka pUBMIONG TOu  PEVHATOG
OUYKOANONG (EAAXIOTO - H€YIOTO) OTNV avTioTolXN TAoN TOE0U.
TexVIKA XapAKTNPIOTIKA TNG YPARKNG Tpopodoaiag:
- U, :EvaN\aooopevn Tdon kal ouxvotnTta Ipo@odosiag cuykoANTh
(amodektd dpia +10%):
-1 : AVTATO AOPPOPNUEVO PEVHA ATTO TN YPAMUN.

1 max

= L4t Mpaypatiké pedpa tpopodooiac.

10- = : Aia TwV aoc@oAEIV KaBUOTEPNHEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU

TIPEMEL va TTPOPBAEPTEL yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUHNG.

11- Z0pBola avapepdpeva ot KavOveG ac@aAEiag n onupacia twv

omoiwv avagépetat oTo Ke@. 1 “Tevikr) ao@Aela yla T ouyKOAAnon
Togou "

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa e TapméNag gival eVEEIKTIKO

m

¢ onpaciag Twv oupPolwv kat Twv Pneeiwv. Ot akpiPeic TIHEC

TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOAANTH] OTNV KATOXK OOC TIPEMEL va
SlaPaoTolv Kateubeiav 0TOV TEXVIKO TTivVaKa TOU {510V TOU CUYKOANTH.

AANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHZ:

BAéme mivaka 1 (MIN.1)

To Bapog Tou cuykoAAnTH avaypdagetat atov mivaka 1 (MIN. 1)

4. NEPIFPA®H TOY XYTKOAAHTH

H pnxavn givat KATAOKEVAGHEVN OUCIACTIKA amd évav CUVTEAEDTH 1OXVOG
Kat pUBUIONG/ENEYXOU TIPAYHATOTIOINHEVO TIAVW OE TUTTIWHEVO KUKAWHA
KOl OPICTOTIOINUEVO Yla VO EMITUYXAVETAL MPEYIOTN EUMOTOTNTA Kal
€AAXIOTN OLVTA pnon.

IXEAIATPAMMA MONAAQN

1-

2-

Eik.B
Eioodo¢ ypapunc tpogodoaiag (1~) / (3~), avopBwTikr povada Kat
GUUTMUKVWTEG I0OTTESWONG.
Mépupa switching pe tpaviiotop (IGBT) kai drivers: petatpémel
v avopBwuévn TAon YPApMNG O evaAACOUEVN Taon uPpnAig
OUXVOTNTAG Kall TTPAYHATOTIOLEL TN PUBHION TNG IOXVOC OE OXEON UE TO
AMAUTOUUEVO PEVHA/TATN GUYKOANONG.
Metaoxnpatiotic NYNAG ouxvotnTag: To TPWTEUOV  TIAEyHd
pevpatodoTEiTal PE TNV TAoN Tou €xel petaAnBei amd tn povada
2 auth éxel w¢ Aertoupyia va mpooappdlel Taon Kal pevpa OTIG
avayKaieg TIUEG yia TN Sadikacia oUYKOANONG Sia NAEKTPIKOU
TOEOU Kal OUyXPOVWG va AMOMOVWVEL YaABAVIKA TO KUKAWHA TNG
GUYKOMNGNG a6 TN YPAUHH PEVHATOSOTNONG.
Agutepevovoa avopBWTIKA yépupa HE EMaywyr: METATPEMEL TNV
evaNACOPEVN TACN/PEVHA TIOU TIAPEXETAL AMO TO SEUTEPELWV
TIAEYQ OE CUVEXEC PEVHA/TACT TTOAD XAHNARE SIaKUHAVONG.
HAekTpOVIKA KapTENA EAEYXOU Kal pUBHIONG: ENEYXEL OTIYHIAIWG TV
TIMI TOU PEVHATOG NAEKTPOOUYKOAANONG KAl TNV CUYKPIVEL PE TV
I BTNUéVN amd Tov XEIPIOTH-OLVTOVICEL TIG WBNOEL ¢ ENEYXOL TWV
drivers Twv IGBT mou mpaypatomnolovv tn pubuion. Kabopilet tn
SuvapIKr amavTnong Tou PEVHATOG KATd TNV THEN Tou NAekTpodiou
(Gpeoa BPaUKUKAWUATA) Kal EMTOTITEVEL TA CUOTHHATA AOPAAEIQq.
EAéyxel Ta Timers yia To aéplo Kat TIG KNHAKeg peupaTog. EAEyxel Tig
£10660u¢ Kal TI¢ e€680ouc.

ZYITHMATA EAETXOY, PYOMIZHX KAl ZYNAEZHZ

ZYZKEYH ZYTKOAAHIHZ

OTNV UTTPOCTIVI) MAEUPA:

1-
2-

E. C
Taxumpila BeTIkA (+) yia cVvSeon kaAwdiou CUYKOANONG.
KITPINH AYXNIA: kavovikd ofinotr), otav eivat avappévn Seixvel
Hia avopalia TTou PHITAOKAPEL TO PEVHA CUYKOAANONG Yia Sid@opoug
AGyou¢ mmou prmopouv va givat:
- OgpUIKN MPOOTACIA OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNG GUYKOANNONG
n Beppokpacia avéPnke umepPoAIkd. H punxavry pével avaupévn
XWPIC va mapdyel peUpa HEXPL VA YTACEL O€ KAVOVIKH BeppKpacia.
H amokatdotaocn gival avtépatn.
Mpoctacia ané PBpaxuKUKAwpa ota nAeKTpodia: umhokapel
AUTOPATA TN OUOKEUR OUYKOANONG, av Ta nAeKTpodia Tou
mMOoToMoU  Bpebolv  MapemmTovVIwG Ot  BPAXUKUKAWUA  yia
TEPIOOOTEPO amd 30s (yla MAPASEIYHA OKOUUTMWVTASG TO THOTOM
oTn Aapapiva).
MNpootacia andé emavalapPavopevn ouykoAAnon oto ido
avaAwoipo (podéla/meipog): n ouykOAAnon Oev pmopei va
emavaln@Bei eopalpéva oTo 510 avalWoIlo ylati o €AeyXog TNG
HUNXAVAG QmaITEl TO OfKWHA TOU TMOTOAIOU Ao TN Aapapiva HOAIG
£XEL CUYKONNOEL.
MPAZINH AYXNIA: Seixvel 0Tl n OuOKeury GUYKOAANoNG eivat
ouvdedepévn 010 SIKTUO Kal €ival ETOIN Va AEITOUPYHOEL
MOTEVOIOUETPO Yia TN PUBUION TOU PEVHATOG OUYKOAANONG ME
Siapabuiopévn khipaka oe Ampere.
Taxumpila apvnTikn (-) yia ouvdeon kaAwdiou GUYKOANANONG.
S0v8eopog 14 PIN yia Ty evepyomoinon Tou Mo ToAloU GUYKOAANONG.

otnv miow mAeupa:

1-

2-

Ex.D
Kah@dio tpogodosiac 2p + @ (1~) pe Buopa EOK omou
mpoPAénetal.
levikog Siakomng O/OFF - I/ON (@wTevog omou mpoBAénetan).

5. EFKATAXZTAZH

EFKATAZTAZHZ KAl
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MPOZMPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO



ZYTKOAAHTH AMOAYTQX XIBHITO KAl AMOZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAX. Ol HAEKTPIKEXZ XYNAEXEIX
MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
MENEIPAMENO NMPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZIH
ATIOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTENEOTE TN OUVAPMOAGYNON TWV
SlaPOPWV THNUATWV TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELATIA.

TPOMOZ ANYWQXHX THE MHXANHX ZYTKOAAHZHZ

‘OAEG 01 GUYKOANNTIKEG pNXavEG TTou TrEptypdgovTal oTo mapdv yxelpidlo
TIPEMEL VA AVUPWVOVTAL XPNOIHOTTOIWVTAG TN AaBr| i} Tov mpopnBeuduevo
1PAvTa av TIPORAETETAL YIa TO HOVTENO.

TOMOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvtomioTe Tov 1m0 TomoB£Tnong Tou GUYKOANNTH WOTE VA UNV UTTAPXOUV
gunddla oe oxéon He TO Avolypa €1068ou kat £§660u Tou aépa You&ng
(e€avaykaopévn KuKho@opia Héow aveploTripa, av umdpyel). BeBaiwbeite
TauTOXPOoVa OTL SEV AVAVOPPOPOUVTAL ETAYWYIKEG OKOVES, SlafpwTiKoi
atpoi, uypaaoia KA.

Awatnpeite Touhdxiotov 250mm  eAelBepou xwpou yupw amd To
OUYKONANTH.

MPOZOXH! TomoBetriote To OUYKOAANTAR ot opilévTio
eminedo KataMnAn( |Kavo‘rn'ra< pogTo Bapoc WOTE va amo@euxBolvv
To YUpiopa i € G HET 10€1G.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAEKTPIKN oUvdeon, Beawbeite ot
Ta oToIxEla TTOU avaypd@ovTal OTOV TEXVIKO THVaKa TOU GUYKOMNANTH
QVTIOTOIXOUV OTNV TACN Kal ouxvotnta Tou Siktuou mou SiatiBevtat
OTOV TOTIO EYKATAOTAONG.

- O oUYKONNTAG TIPETEL va OUVOEDED ATTOKAEIOTIKA O€ €va oUOTNHA
TPOPod0oaiag pE YEWUEVO aywyd oudETepou.

- Na va efaopalioete Tnv mpooTtacia amd TV £PPEON  EMOPN,
XPNOILOTIOLEITE S1aPOPIKOUG SIAKOTITEG OTTWG:
- Tumou A ( ) Y10 HOVOQATIKA PNXavApaTa,

) Yla TPIQACIKA pnxavripata.

- Na va kavoronBolv ot anatrioel; Tov Kavoviopot EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6UVSEoN TNG CUYKOANTIKAG HNXAVHG OTA oNnpeia
Slemapng tou Siktvou TPoPodociag mou Tapouctdlouv GUVOETN
QAVTIOTAONG KATWTEPN aTTo:
Zmax = 0.170 Ohm.
- H ouykoMnTiKiy pnxavry dev mepAapBAaveTal oTIC AMAITHOEIG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei oe Snuooio Siktuo Ttpoodooiag, eivar guBivn
Tou &8IkoU EYKATACTAONG 1} Tou XPNOoTn va emaAnBevoel 6Tt
N OUYKOANTIKA pnxavy pmopei va ouvdeBei (av  avaykaio,
GUUBOUAEUTEITE TOV POPEX TOU SIKTUOU SIAVOUNC).
Ol OUYKOMNTIKEG pnxavég, av Sev  Sieukpivietal SlapopeTikd
(MPGE), givat cupPatéq He NAEKTPOYEVWWNTPIEG Yia HETABONEG TAONG
TPoPodosiag uéxpt £ 15%.
a T owaoTh XPrion N NAEKTPOYEVHTPLA TIPETTEL VA €POEL OE KAVOVIKEG
oLVBRKeC Aettoupyiag ptv cuvdeDei To IVBEPTEP.

- Tomou B (

PEYMATOAHTHZ KAI MPIZA:

- To povtélo 230V mpopnBevetal apxlkd HeE TPo@odooiag He
KAVOVIKOTIOINUEVO PEVHATOAATTN (2P + ) 16A/250V.
Mrmopei yla auto va cuvdebei oe pia mpila Siktvou e@odlacuévn pe
AOQANELEG 1) AUTOATO SIAKOTTN. TO EISIKO TEPUATIKO YEIWONG TTPEMEL
va ouvdeBel oTov aywyd yeiwong (KITPIVo-iPActvo) TG yPaupnig
TpoYodoaiac.
O mivakag (MIN.1) avagépel TG TIPEG TwV KABUOTEPNUEVWY
AOQOAEIV O ampere TTOU GUMBOUAEVOVTAL BACEL TOU AVWTATOU
OVOUAOTIKOU PEUNATOG TIOU TIAPEKETAL OO TO GUYKOMNNTH Kal TNG
OVOPACTIKAG TAoNg Tpogodoaiag.

MPOZOXH! H pn THpnon Twv mapandvw Kavovwv kabiota
AVATOTEAACHATIKG TO OUCTNHA aotpu)\s.lu: mov npomsnstal ano TOoV
KataokevaoTn (katnyopia l) pe & OA 4

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

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHEZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEZ XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI XIBHITOX KAI
AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.

ENEPTEIEZ ZYTKOANHIHZ

ZUvdeon motoAiov

- Yuvdéote 1o ouvdeopo 14 PIN Tou moTtoMov otnv &diki mpila ¢
yevvitplag (Ek. C-6).

- TuvdéoTe Ta KOAWSIA TOU TIOTONOU OTN YEVVIHTPIA XPNOIHOTIOIWVTAG
TG €181kEG DINSE apOevIKO Kal TNPWVTAG TIC CWOTEG TTONKOTNTEG (O “+”
TO KOKKIVO KaA®S10 Kal o€ “-* 1o pavpo KaAws1o).

ZUOTACEIG:

- TepIOTPEPTE  pEKPL TEPMA  TOUG  OULVEECHOUG TwV  KaAwSiwv
OUYKOMNONG 0TI Taxurmpileq (av umdpyouv), WoTe va eyyunOsi
TéNeld NAEKTPIKA ema@r). e avtibetn mepimwon Ba mapaxbolvv
uTEPOEPUAVOEIG OTOUG CUVEETHOUG pe eMakoloudn ypriyopn @Bopd
TOUG KAl ATWAELD ATTOSOTIKOTNTAG.

Eykatdotacn avaAwoipou Kat pudpion motoAiov

- Ewodyete tn podéha pe omm (Ek. E -1) otnv €81kn Bdon nhektpodiou

(Eik. E-2).

Inueiwon: Ze mePImTwon Xprong SIaPOPETIKWV AVAAWOIHWY améd

podéha pe oy ava@epBEeite 6TO GUANASIO OBNYIWVY TTOU EMOUVATTETAL

ota ida.

Xohapwote 10 Saktuho g Ewk. F-1 kat pubpiote 10 XAAKIVO

nAektpddio omwe oty Ek. F-2.

- Evepynote oto madiuadt ¢ Ew. F-3 pe eaywvikd khedi 17 yia va
PUBUICETE TNV TPOXIA TNG POdENAC pe omr 6Tiwg otnV Eik. F-4: n tpox1d
™G €lkOVag HETPLETAL KAvovTag Xelpokivnta T Bdon nAektpodiov va
0ToBoXWPIOEL TIPOG TO TMOTOAL

MNPOZOXH:

- PuBpiote TNV TpoX1d povo av ol pubpicelg epyooTaciov Sev givat
IKOVOTTOINTIKEG £XOVTAG UTTOYN OTL pia uMTEPBOAIKI TPOXIA TEIVEL va
oBnost To 16&0 evw pia moAU XapnAr epmodilet to epmdpevpa.

- Kheiote xeipokivnta Toug SaKTUAIOUG  OTEPEWONG NV
Xpnowpomoigite epyalsia i Aafidec!

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

- TomoBetroTe TO MOTOM KABETA TIPOC TN Aapapiva yla ovtdplopa Kat
E£QAPHOOTE Hia ENaPPId SUVAHN WOTE VA EVBUYPAUUICETE TNV AKPN TOU
nAektpodiou pe TV axur} Tou avaAwotpou(Ek. G-1).

- Méote Kal ameheuBepWoTe TN okavSAAn SlaTNPWVTAG TIECUEVO TO

mMotOM otn Aapapiva (Ewk. H): og kKANdopa Seutepoléntou mpokaheitat

TO gUMUPEL A Tou TOEoU padi He pia EAagppd avakpouon Tou TMOTONOU.

310 TENOG ONKWOTE KABETA TO MOTON WOTE va ameAeuBepwBei To

AVOAWOIHO pévovTag GUYKOANNHEVO oTn Aapapiva.

TupBoulég yia Kalo amotéleopa

- Alatnpeite KABAPEG TIG EMPAVELEC VIO GUYKONANON.

- Alotnpeite kaBapr TNV atpr Tou XaAKIvou nAekTposdiou.

- Awtnpeite alkpuner Ty dkpn Tov avaAwotHou TTPOG GUYKOANGN.

7.ZYNTHPHZH

MPOXOXH! nPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZIHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

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

A MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI
O XYTKOAAHTHEX EINAI ZBHXTOX KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAL.

EvOexopevol £Aeyxol ME NAEKTPIK) TAON OTO ECWTEPIKO TOU

-33-



OUYKOAANTH pmop va Aé Bapn nAektpomAnéia
anoé AuUESN EMAPN HE pépn uno Taon Kair/i Tpavpata oPeIAGpEVa G
AQueon emagn pE 6pyava ce Kivnon.

Meplodikd Katl omoodHmoTe He ouxvOTNTA, avaloya pe TN Xprion Kat
v moodTNTa oKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOMNTH Kal a@alp€OTE T OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kal avopBwtr pe Enpo MEMECHEVO agpa.
(uéxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHUEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TAAKETEC.
KaBapiote Teq pe pia moAv amaln} Bouptoa ri KAatdAAnAa StaAuTIKA.

Me v eukaipia EAEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIG Eival OPANOUEVEC
Kal ta Kapmapiopata Sev mapouaotdlouv BAAREG oTn povwon.

- 310 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTOBETHOTE TIG TAGKEG TOU
OUYKOMNNTA o@alilovTag UéXpL To Téppa TG Bideg oTepEéwaong.
ATIOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEC CUYKOANONG HE QVOIXTO
OUYKOMNTH.

A@OU eKTENEOATE TN OLUVTAPNON N} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KApMAapiopaTa Omwg ATav oTnv apxr TPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €mMa@r e PEPN TIOU KivouvTal 1y TTou
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Beprokpacies. AEoTe pE TIG Awpideg
dloug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoNUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPNAA Taon amd Tig SeUTEPEVOVTEG OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. ANAZHTHZH BAABQN

2TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl MPIN

EKTEAEZETE MIO XYZTHMATIKOYZ EAEMXOYXZ H AMEYOYNOEITE XTO

TEXNIKO XAX ZEPBIZ, BEBAIQOEITE OTI:

- To pelpa GUYKOANNONG PUBUICHEVO HECW TIOTEVOIOMETPOU HE QVAPOPA
otV SaBabuiopévn KAipaka o ampere, €ival TPOOUPHOCUEVO OTO
£i60¢ AVAAWGIHOU TTOU XPNOIHOTIOLETAL.

- Me yeviké Slakomtn oe "ON” n oxetiki Auxvia ival avappévn, o€

QVTIBETN TIEPIMTTWON TO EAGTTWHA KAVOVIKA £€apTATal amd T ypauun

TPoodoaiag (kahwdia, pila ka/n BUCHA, ACPANEIEG KATTL.).

Aegv gival avappévn n kitpvn Auxvia mou mpogidorolei yia eméupaon

BepPIKNE AOPANELAG 1) BPAXUKUKAWHUATOG.

BeaiwBeite T Mapatnprioate Tn OXEOn OVOUAOTIKY SlaAeimovoag

Aertoupyiag, oe mepintwon eméupacng BeppoOOTATIKAG TPooTAsiag

TIEPIMEVETE VA KPUWOEL QUGIONOYIKA N GUOKEUT) GUYKOANONG, ENEyETE

N A&ltoupyia Tou avepoTrpa.

EAéy€te TNV Taon ypappng: av n Tipr €ivat ToAD uPnAr 1y TOAU XapnAn n

OUOKELT) GUYKOANONG HITAOKAPETAL.

- ENéy&re oT Sev umdpyel PPaxuKUKAWHA OTnV €000 TNG CUOKEUNG

OUYKOMNONG. Ztnv mepintwon auth mpofeite otnv emiluon Tou

mpoPAfatog.

Ol OUVOEOEIC TOU KUKAWHOTOG OUYKOAANONG €XOuV YiveEl OwoTd,

181aiTEP TO TMOTOAI Eival TTPAYHATI AKOUUTIIOHEVO OTNV Aapapiva xwpic

VO UTTAPXOUV EVBIANEDST HOVWTIKA UMK (TTX. Bepvikia).

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU ARC PENTRU SUDURA DE SAIBE OVALE Sl PIVOTI
PREVAZUTI PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Not: in textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistolului de sudura
predlspuse la uzura.

- latia electrica coresp normelor si legilor in
vigoare referltor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,

inc i masti bracaminte adecvate acestui scop si prin

utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNIEN 169 sau

cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN

175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu

UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)

si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii

produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau

a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).
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- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr ice pot avea interferente cu unele aparate
medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.
Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea excluswa in medii i iale in scop p
Nu este asig! cor d cu limitele de baza referitoare la
expunerea umana la campunle electromagnetlce in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de sudura.

- Sanuinfasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprij de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

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

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cermtelor standardulul tehnic
de produs pentru folosirea exclusi
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu compati
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert”
si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate
pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE si fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la
7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare
cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNEA DINTRE PISTOALE SAU PISTOLETE: cand se lucreaza
cu mai multe aparate de sudura asupra unei singure piese sau a
mai multor piese conectate electric, se poate crea o insumare
periculoasa de tensiuni in gol intre doua port-electrozi sau
pistolete diferite, cu o valoare care poate fi dubla fata de limita
admisibila.
Este necesar ca un coord experi sa efectueze
a ea cu instr C a pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

RISCURI REZIDUALE
- FOLOSIREA IMPROPRIE: folosirea aparatului de sudurd pentru
orice lucrare diferita de cea pr a este periculoasa
- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc

electric, realizata special pentru sudura de SAIBE OVALE si PIVOTI utilizati
pentru reparatie in carosierii.

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER), precum viteza
ridicata si precizia reglarii, confera aparatului calitati excelente la sudura.
Reglarea cu sistemul ,inverter” la intrarea liniei de alimentare (primar)
determina, de asemenea, o reducere semnificativa a volumului, atat al
transformatorului, cat si al reactantei de nivelare, permitand fabricarea
unui aparat de sudura avand un volum si o greutate extrem de mici,
punand in valoare calitatile de manevrabilitate si portabilitate.

ACCESORII DE SERIE:
- Cablu de punctare cu pistol.
- Kit saibe ovale (vezi catalogul actualizat).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativda monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

3-  Simbolul S :indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

4-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numadr de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximd in gol.
- 1,/U, : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care
pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X: Raport de intermitenta: arata frecventa cu care aparatul de

sudura poate debita curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se

exprima in %, pe baza unui timp fix de sudura egal cu 60ms (de
exemplu: 2% = 60ms / 3s *100 corespunde unui punct la fiecare
trei secunde).

n cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati

la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termica a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V - ANV :indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim -

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%):

- 1 ..t Curent maxim absorbit din priza.

- |4 Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudurd achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:
- ase vedea tabelul (TAB.1).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Aparatul de sudura este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-
un modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa
optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Fig.B
1- Intrare linia de alimentare (1~) / (3~

de nivelare.

2- Punte de comutare cu “transistors”

), grup redresor si condensatoare

si ,drivers” (IGBT); comutd
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tensiunea de linie redresatd in tensiune alternativa de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudurd necesar/-a.

3-  Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de sudare cu arc
electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de sudura de
reteaua de alimentare.

4~ Punte redresor secundar cu inductanta: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-& de bobinajul secundar in curent /tensiune
continuu /-a cu ondulatie foarte redusa.

5-  Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setatd de catre operator; moduleaza
impulsile de comanda a driver-ilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determing raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de
siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE
APARAT DE SUDURA
pe partea anterioara:
Fig.C

1-  Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

2- LED GALBEN: in mod normal stins, atunci cand este aprins indica o
anomalie care blocheaza curentul de sudura din diferite motive, care
pot fi:

Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura s-a atins

o temperaturd excesiva. Aparatul de sudura ramane aprins fara

a furniza curent pana la atingerea unei temperaturi normale.

Reluarea este automata.

Protectia impotriva scurtcircuitelor la electrozi: blocheazd

automat aparatul de sudura, daca electrozii pistolului sunt pusi

accidental in scurt-circuit pentru mai mult de 30s (de exemplu,
sprijinind pistolul pe tabla).

Protectie impotriva sudurii repetate pe acelasi consumabil

(saiba/pivot): sudura nu poate fi repetata din greseala pe acelasi

consumabil deoarece controlul aparatului prevede ridicarea

pistolului de pe tabla care tocmai a fost sudata.

3- LEDUL VERDE: aratd ca aparatul de sudurd este conectat la retea si
cd este gata de functionare.

4-  Potentiometru pentru reglarea curentului de sudurd cu scala gradata
in Amperi.

5-  Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

6- Conector 14 PIN pentru actionarea pistolului de sudura.

pe partea posterioara:

Fig.D
1-  Cablu de alimentare 2p + @ (1~) cu stecher CEE daca este prevazut.
2- Intrerupator General O/OFF - 1/ON (luminos daca este prevazut).

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA
ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Tnlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate
folosind manerul sau chinga din dotare daca modelul o prevede.

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului daca exista); in
acelasi timp asigurati-vd ca nu se aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru

a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricirei legaturi electrice, controlati ca tensiunea

si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s& corespunda cu

placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudurd trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul
intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;
- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

in vederea respectarii cerintelor Normei EN 61000-3-11 (Flicker) se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata a
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de:
Zmax = 0.170 Ohm.
- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-
3-12.
Dacd acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudura poate fi conectat (dacé este necesar, consultati societatea de
distributie).
Aparatele de sudurd, dacd nu se specifica altfel (MPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avand variatii ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.
Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sa intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

indirect folositi

- STECARSI PRIZA:

- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un stecar
conform normelor: (2P + @) 16 A/250 V..
Poate astfel sa fie conectat la o priza de retea dotatd cu sigurante sau
cu intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al
cablului de alimentare.
Tabelul (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal maxim
transmis de aparatul de sudurd si in baza tensiunii nominale de
alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

OPERATIILE DE SUDURA

Conectarea pistolului

- Conectati conectorul 14 PIN al pistolului la priza generatorului (Fig.
C-6).

- Conectati cablurile pistolului la generator folosind conectorii DINSE
corespunzatori tip tata si respectand polaritatile corecte (pe ,+" cablul
rosu si pe,-“ cablul negru).

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincélziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

Introducerea consumabilului si reglarea pistolului

Introduceti saiba ovala (Fig. E -1) in port-electrod (Fig. E-2).

Not&: In cazul altor consumabile utilizate decat saiba ovala, urmati
instructiunile din foaia atasata acestora.

- Slabiti piulita din Fig. F-1 si reglati electrodul de cupru ca in Fig. F-2.
Rotiti piulita din Fig. F-3 cu o cheie hexagonala de 17 pentru a regla
cursa saibei ovale ca in Fig. F-4: cursa din figura este masurata prin
retractarea manuald a port-electrodului spre pistol.
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A ATENTIE:

- Reglati cursa numai daca setarile din fabrica nu sunt satisfacatoare,
avand in vedere faptul ca o cursa excesiva tinde sa provoace
stingerea arcului, iar o cursa prea scurta nu amorseaza arcul.

- Inchideti piulitele de blocare manual, nu utilizati scule sau clesti!

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

Pozitionati pistolul perpendicular pe tabla care urmeaza sa fie punctata

si imprimati o usoara fortd, astfel incat sa se alinieze varful electrodului

cu varful consumabilului (Fig. G-1).

Apasati si eliberati declansatorul tindnd apasat pistolul pe tabla (Fig.

H):in cateva fractiuni de secunda se amorseaza arcul si se genereaza un

usor recul in pistol.

- La sfarsit, ridicati perpendicular pistolul astfel incat sa scoateti
consumabilul care ramane sudat pe tabla.

Recomandari pentru un rezultat bun

- Mebtineti curate suprafetele care urmeaza sa fie sudate.

- Mentineti curat capatul electrodului de cupru.

- Mentineti ascutit capatul consumabilului care urmeaza sa fie sudat.

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curdtiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si

cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact

cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.

Tnfasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate

intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de

cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului cu referire
la scala gradata in Amperi, este adecvat tipului de consumabil utilizat.

- Cu intrerupatorul general pe ,ON', ledul respectiv este aprins; in caz
contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si/sau
stecher, sigurante fuzibile etc).

Nu este aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul intermitenta nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturala a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicatd sau prea
joasa aparatul de sudura ramane blocat.

Controlati ca nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului de sudura: in
acest caz se procedeaza la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de sudurd sunt efectuate corect, indeosebi
pistolul este sprijinit efectiv pe tabla fara interpunerea unor materiale
izolante (ex. Vopseluri).

(sv)
BRUKSANVISNING

A

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

BAGSVETSMASKIN FOR SVETSNING AV SLITSADE BRICKOR OCH TAPPAR
AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: | texten som foljer anvands termen “svets"”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa
ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

band med bag om de respektive skyddsatgarderna
och nédfallsprocedurerna.
(Se dven norm “EN 60974-9: App for bag ning. Del 9:
I I och anviindning”).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Stang av svetsen och koppla bort den fran stromférsorjningen
innan foérslitningsdetaljer byts ut pa pistolen.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast
ledning ansluten till jord.

Forsdkra er om att nétuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvéand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anvand inte kablar som har trasig isolering eller I6sa anslutningar.

Svetsa inte pa e eller rorledni som il
innehallit brandfarliga dmnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sddana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsédkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjilpmedel for ut av svetsg na i ndrheten
av bagen; det dr nédvindigt med en isk kontroll for att
bedéma grianserna for exponeringen for rok fran svetsningen,
beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

®@®

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande

till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade

metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér

skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som &ar
dda for andamalet samt andni av isol d

plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r

med en neutral

till ett ingssy

hehsll hall,

eller har
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monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sarskilda brandskyddskldder (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN

12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett st ing

instrumentmitningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna ind atgarder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen "EN 60974 9: Apparater for bagsvetsning.
Del 9: 1 llation och

och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
dven gélla personer i ndrheten via skdrmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sadrskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller

overshger 85 dB(A), ar det obli iskt att inda lampli
iduella sk (Tab. 1).
- Svetsstro fororsakar uppkommandet

av elektromagneuska falt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka stérningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som biar en sadan
utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade
som svetsen anvands vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
enbart dr avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begrénsningarna
for ménsklig exponering av elektr iska falt i h kan ej
garanteras.

Operatoren ska tillimpa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa nira de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstro aterl till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nira som méjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska féremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. I).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar avsedda att anvandas inom industrin och for professwnellt
bruk. Over Ise med elektr isk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som éar direkt kopplade till ett
elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med okad risk for elektrisk stot
- iangrénsande utrymmen
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.

Man MASTE anvinda sig av de tekniska skydd del som beskrlvs
i7.10; A.8; A.10i normen“EN 60974-9: App for bag: g
Del 9: Installation och indning”

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform.

SPANNING MELLAN PISTOLER ELLER BRANNARE: Om man arbetar
med flera svetsar pa en enda detalj eller pa flera detaljer som
ar elektriskt sammankopplade kan det ge upphov till en farlig
total tomgéngsspanning mellan tva olika elektrodhallare eller
brénnare, upp till ett virde som kan vara dubbelt sa stor som den
tillatna gransen.

Det &r nédvindigt att en

erfaren koordi utfor

ATERSTAENDE RISKER
- FELAKTIG ANVANDNING: Det ér farligt att anvinda svetsen for
nagot annat &n vad den ar avsedd for.
- Det ér forbjudet att anvanda handtaget for att hanga upp svetsen.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets dr en stromkalla for bagsvetsning och har framstallts
sarskilt for att svetsa SLITSAR och TAPPAR som anvénds for reparation pa
bilplatslagerier.

Egenskaperna pa detta kontrollsystem (vaxelriktare), sasom hég hastighet
och noggrann justering, ger svetsmaskinen en ypperlig svetskvalitet.

Det  vaxelriktarbaserade  kontrollsystemet  vid  ingangen till
matningsledningen (primar) tillater dessutom en avsevart mindre volym
béde pa transformatorn och p& avvagningsreaktansen, vilket har gjort det
mojligt att tillverka en svets med mycket begransad volym och vikt och
som saledes &r latt att hantera och transportera.

STANDARDUTRUSTNING:
- Punktsvetskabel med pistol.
- Sats med slitsade brickor (se uppdaterad katalog).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig.A

1- Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas véxelspanning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

4-  Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

5-  Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbirlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, :Maximal spanningstopp pa tomgang.
- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensférhallande: Anger med vilket intervall som svetsen

kan avge motsvarande strdm (samma kolumn). Uttrycks i %,

baserat pa en fast svetstid lika med 60ms (till exempel: 2% = 60ms

/3s ¥*100 och motsvarar saledes en punkt var tredje sekund).

Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom granserna).

AN-ANV : Indikerar skalan for installning av svetsstrommen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%):

= 1 1 : Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1 Reell matningsstrom.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvédndas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns hér & symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data

maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS:
- setabell 1 (TAB.1)

S vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1)
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4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestdr av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som
har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera
tillforlitligheten och minska underhallet.

1-

2-

Fig.B
Matningslinjens inlopp (1~) / (3~), enhet med likriktare och
nivelleringskondensatorer.

Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och goér det
majligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som
krévs vid svetsarbetet.

Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen
ar att anpassa spanning och strom till de varden som kravs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.
Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

Elektronik- och styrkort:dvervakar momentant svetsstrommens
vérde och jamfor detta med det varde som stillts in av operatoren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
regleringen.

Faststdller strommens dynamiska svar under smaltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och &vervakar
sékerhetssystemen. Kontrollerar timers for gas och stromramper.
Kontrollerar in- och utmatningar.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING

SVETSMASKIN

pa framsidan:

1-

Fig.C
Snabbuttag plus (+) fér anslutning av svetskabeln.

2-  GUL LAMPA: normalt slackt, nar den ar tand finns det ett fel som
blockerar svetsstrommen av ett av féljande skal:

- Overhettningsskydd: Svetsens insida har uppnatt en alltfér hog
temperatur. Maskinen forblir paslagen utan att avge strém tills
normal temperatur uppnas. Aterstallningen sker automatiskt.

- Skydd mot kortslutning pa elektroderna: blockerar
svetsmaskinen automatiskt om pistolens elektroder &r kortslutna
i mer an 30 sek (till exempel om pistolen &r i kontakt med platen).

- Skydd mot upprepad i pa svet: ial
(bricka/tapp): svetsningen kan inte upprepas pa samma
svetsmaterial eftersom maskinens kontrollsystem kraver att
pistolen hojs fran platen direkt efter svetsning.

3-  GRON LAMPA: Anger att svetsen ar ansluten till elnatet och &r redo
for drift.
4-  Potentiometer for justering av svetsstrommen med en mattskala i

Ampere.

5-  Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
6- 14-polig kontakt for att aktivera svetspistolen.
pa baksidan:
Fig.D
1-  Matningskabel 2p + @ (1~) med CEE-kontakt dér det forutses.
2-  Huvudstréombrytare O/OFF - I/ON (med lampa dér det forutses).

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR

INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i férpackningen.

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas upp med
hjélp av handtaget eller med den medftljande remmen om sadan finns
fér modellen i fraga.

PLACERING AV SVETSEN
Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sédan finns) inte riskerar att

blockeras, forsdkra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.
Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér sig
pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om
att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den nétspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med
en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd
differentialbrytare av typen:

) fér enfas maskiner;

) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig
att ansluta svetsen till granssnittspunkterna i stromnatet som har en
impedans under:
Zmax =0.170 Ohm.
- Svetsen omfattas inte av kraven i standard I[EC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elndt for allmén elférsérjning &r det
installatérens eller anvandarens ansvarighet att kontrollera
att svetsen kan anslutas (om nddvdndigt, vand dig till
distributionssystemets eloperator).
Svetsarna &r, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla med
kraftaggregat for variationer i matningsspanningen pa upp till + 15%.
For en korrekt anvandning ska kraftaggregatet koras till full effekt innan
frekvensomvandlaren kan kopplas.

STICKPROPP OCH UTTAG:

- Modellen 230V ér fran borjan férsedd med matningskabel med en
stickpropp av standardmodell, (2P + D) 16A/250V .
Den kan saledes anslutas till ett ndtuttag utrustat med sakringar eller
med en automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén).
| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere
for linjens fordrojda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som foérdelas av svetsen samt av elnétets nominella
matningsspéanning.

VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte foljs har

sdkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen
effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa personer (t.ex.
elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE
ANSLUTNINGAR.

SVETSNINGSARBETEN
Anslutning av pistolen

Anslut pistolens 14-poliga kontaktdon till det avsedda uttaget pa
generatorn (Fig. C-6).

Anslut pistolens kablar till generatorn med hjalp av de avsedda han-
DINSE och genom att respektera korrekt polaritet (den réda kabeln pa
“+"och den svarta kabeln pd“-).

Viktigt:

Svetskablarnas kontaktdon ska dras &t ordentligt i snabbkopplingarna
(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars
kommer dessa kontaktdon att 6verhettas, vilket leder till att de forstors
och fungerar daligt.

Inféring av svetsmaterial och justering av pistolen

-39-

For in den slitsade brickan (Fig. E -1) i den avsedda elektrodhéllaren
(Fig. E-2).
Anmarkning: Vid anvandning av annat svetsmaterial &n denna bricka



ska du félja instruktionsbladet som tillhandahalls tillsammans med det.
- Lossa lasringen i Fig. F-1 och justera kopparelektroden som i Fig. F-2.
Skruva pa muttern Fig. F-3 med en insexnyckel pa 17 for att justera den
slitsade brickans slagléngd som i Fig. F-4: slaglangden méts genom att
lata elektrodhallaren backa mot pistolen for hand.

OBSERVERA:

- Slaglangden ska bara justeras om fabriksinstéllningarna inte
ar tillfredsstallande. Tank pa att en for stor slaglangd kan slacka
bagen och en for kort slaglangd gor att bagen inte aktiveras.

- Dra at lasringarna fér hand, utan att anvianda verktyg eller ténger!

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

Placera pistolen vinkelratt mot platen som ska punktsvetsas och tryck
latt sa att elektrodens dnde stalls in i linje med svetsmaterialets spets
(Fig. G-1).

Tryck in och sldpp avtryckaren medan du haller pistolen tryckt mot
platen (Fig. H): bagen aktiveras inom nagra brékdelar av en sekund och
det genereras en latt tillbakagang i pistolen.

Lyft pistolen vinkelratt efter avslutad svetsning sa att svetsmaterialet
dras bort fran pistolen och forblir fastsvetsad pa platen.

Rad for basta resultat

- Hall ytorna som ska svetsas rena.

- Hall kopparelektrodens énde ren.

- Hall @nden pa svetsmaterialet spetsig.

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt

kontakt med k under sp och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag &t skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du &terstélla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE

KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER

DIGTILL DIN KUNDTJANST:

- Att svetsstrommen, som justeras med potentiometern med hénvisning
till mattskalan i ampere, ar lamplig for typen av svetsmaterial som
anvénds.

Att tillhérande lampa &r tand nér huvudstrombrytaren &r i lage "ON".
Om den inte &r tand brukar felet ligga i matningsledningen (kablar,
uttag och/eller kontakt, sakringar osv.).

Att den gula lampan som signalerar utlésning av 6verhettningsskyddet

eller kortslutning inte &r tand.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om dverhettningsskyddet &r utlost ska du vénta tills svetsen har svalnat
pa naturligt sétt och sedan kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera linjespanningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt

kommer svetsen att vara blockerad.

Kontrollera att svetsens utgang inte har kortslutning: atgarda i sa fall

problemet.

- Attallaanslutningar till svetskretsen &r korrekta, i synnerhet att pistolen

faktiskt ar i kontakt med platen utan nagot isolerande material i vagen

(t.ex. lack).

(Cs)
NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVARECKY PRO SVAROVANI PODLOZEK S PODELNYM
OTVOREM A KOLIKU, URCENE PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svarecka”.

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho pfistroje a mformovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani oblouk o prislusnych ock ych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti
nebezpecné.

PFipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pristroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti pistole vypnéte svarecku
a odpojte ji z napéjeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v
zakony pro zabranéni Grazam.
Svafovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci ka fadné pfipoj koc
zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s p
spoji.

Nesvarujte na nadobach zasobmclch nebo potrubich, které

1ad 1

s platny

i predpisy a

h

izolaci nebo s uvolnénymi

bsahujinebo obsahovaly Iné nebo plynné produkty.
- Vyhnete se ¢innosti na matenalech qustenych chlorovymi
poustédly nebo v blizl ych latek.

Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry, atd.)

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dym z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Zabezpeéte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem
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umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu urcenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich kobercii.
Pokazdé si chraiite o¢i pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svaiecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infra¢ervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavés.
Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fovani hod denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

QEROOO®

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svaiovaciho obvodu.
Elektr gneticka pole h liviiovat cinnost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakeri, respiratord, kovovych
protéz apod.).
Proto je tfeba pfijmout nélezita ochranna opatieni vici nositelim
téchto zafizeni. Napftiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v priimyslovém
prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruéeno.

vznik

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici

elektromagnetickym polim:

- PFipevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvaiovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

- PFipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

- Nenechavat fi dméty v blizk

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. I).

- Zarizeni tridy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku urcéeného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostiedi, k p! siondlnim uéelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

i svafovaciho

ické pi

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali

MUSI byt pred hodnoceny ,,0dbornym vedoucim” a vykonany
pokazdé v pfi ti osob vysk ych pro zasahy v nouzovych
pfipadech.

MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.

MUSI byt zakézano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpeénostnich plosin.

NAPETi MEZI PISTOLEMI NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: pFi

praci s vice svafeckami na jediném svafovaném kusu nebo na vice

elektricky spojenych kusech muze dojit k nebezpe¢nému souctu
napéti mezi dvéma odlisnymi drzaky elektrod nebo svafovacimi
pistolemi s hodnotou, kterda muze dosahnout dvojnasobku
pFipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni ptistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti“.

ZBYTKOVA RIZIKA
- NEVHODNE POUZITI: poutziti svaiecky pro jakykoli druh pracovni
cinnosti, ktera se lisi od predpokladané cinnosti, predstavuje
nebezpecné pouzi
- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarecky.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena
specialné pro svaiovani podlozek s PODELNYM OTVOREM a KOLIKU
pouzivanych k opravam v karosarné.

Vlastnosti tohoto regula¢niho systému (MENIC) jako napf. vysoka rychlost
a presnost regulace udéluji svarecce vynikajici vlastnosti pfi svafovani.
Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho)
déle piinasi drastické snizeni objemu samotného transformétoru i
vyrovnavaciho reaktancniho prvku, coz umoznuje konstrukci svarecky
se znacné nizkou hmotnosti a objemem a naslednym zvysenim
manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

STANDARDNI PRISLUSENSTVI:
- Bodovaci kabel s pistoli.
- Sada podlozek s podélnym otvorem (viz aktualizovany katalog).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ stiidavé tifazové napéti.

3- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

4-  Symbol predur¢eného zpusobu svafovani.

5-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci stroji pro
obloukové svafovani.

7- \Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nédhradnich dill, vyhledavani pavodu
vyrobku).

8- Vlastnosti svaiovaciho obvodu:

- U, : Maximdlni napéti naprazdno.

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany

svafovacim pfistrojem béhem svafovéni.

- X: Zatézovatel: poukazuje na interval, se kterym muze svérecka
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje se v %
na zékladé pevné doby svafovani, odpovidajici 60 ms (napfiklad:
2% =60ms/3s*100, a proto odpovida jednomu bodu kazdé 3
sekundy).

Pii piekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).

A/N-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické tdaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%):

= 1 1o : Maximélni proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napdjeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normém, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny piiklad stitku méa pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty
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technickych udajti vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho $titku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:
- viz tabulka (TAB.1)

I iho pfistroje je u

dena v tabulce 1 (TAB.1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvodii optimalizovanych pro dosazeni maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr.B

1-  Vstup napéjeciho vedeni (1~) / (3~), jednotka usmérnovace a
vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mistek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni usmérnéné
napéjeci napéti na stiidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi
regulaci vykonu v ndvaznosti na pozadovanou hodnotu svafovaciho
proudu/napéti.

3-  Vysokofrekvencni transformator: Primarni vinuti je napéjeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
pfizplsobit napéti a proud hodnotdm potfebnym pro obloukové
svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napéjeciho vedeni.

4-  Sekundérni usmériovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.

5-  Ridici a regula¢ni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole hodnoty
tranzistord svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy ovladacu
tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Urcuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

KONTROLNI ZARIZEN{, NASTAVOVANI A ZAPOJENI
SVARECKA
na piedni strané:
Obr.C
1-  Kladnd zésuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pfitomnost poruchy, kterd brani dodéavéni svafovaciho proudu a je
zplsobena nékterym z nasledujicich divodua:

- Zasah tepelné ochrany: Uvniti svarecky bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pristroj zGistane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do
dosazeni bézné teploty. Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.
Zasah ochrany proti zkratu elektrod: automaticky zablokuje
svafecku v pripadé, Ze se elektrody pistole ndhodné dostanou
do zkratu po dobu vice nez 30 s (napfiklad polozenim pistole na
plech).

Zasah ochrany proti opakovanému svafovani na stejném

spotiebnim materialu (podlozka/kolik): svafovani nesmi byt

kvili chybé opakovéano na stejném spotiebnim materialu, protoze

kontrola stroje vyzaduje zvednuti pistole z pravé svafovaného

plechu.

3- ZELENA LED: informuje, Ze je svarecka pfipojena k elektrické siti a je
pfipravena k ¢innosti.

4- Potenciometr na regulaci
ocejchovanou v ampérech.

5-  Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

6- 14kolikovy konektor pro uvedeni svafovaci pistole do ¢innosti.

svafovaciho proudu se stupnici

na zadni strané:
Obr.D
1-  Napajeci kabel 2-pol. + @ (1~) se zastrckou EHS, je-li soucasti.
2-  Hlavnivypina¢ O/OFF - I/ON (u nékterych modelti s podsvicenim).

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
PROVEDENY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pristroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

zPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vsechny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany
s pouzitim rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného v ramci
pfislusenstvi.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvorti pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventildtoru - je-li soucasti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE
- Pied realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.
- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:
- TypA( ) pro jednofazové stroje;

) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeci sité s impedanci nepfesahuijici:

Zmax = 0.170 Ohm.

- Svarovaci pristroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napéjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potieby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni s

agregaty pro zménu napajeciho napéti az do + 15%.

Pro spravné pouziti je tieba pied pfipojenim ménice doséhnout

provoznich hodnot.

- TypB(

ZASTRCKA A ZASUVKA:

- Model 230V je jiz pfi svém vzniku vybaven napéjecim kabelem s
normalizovanou zéstr¢kou, (2P + @) 16A/250V .
Mize byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (zlutozelenému) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB.1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zékladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

ol

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse u ych p
bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s nasledny aznym ohroz osob

(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

UKONY SVAROVANI

Pfipojeni pistole

- Pripojte 14kolikovy konektor pistole do pfislusné zasuvky generatoru
(obr. C-6).

- Pripojte kabely pistole ke generatoru s pouzitim pfislusnych konektort
DINSE samec za dodrzeni spravnych polarit (¢erveny kabel k,+" a cerny
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kabel k,-").

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelG az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén
dokonaly elektricky kontakt; v opa¢ném piipadé bude dochazet
k prehtivani samotnych konektorli s jejich naslednym rychlym
opottebenim a ztratou Gcinnosti.

Vlozeni spotiebniho materialu a sefizeni pistole
- Vlozte podlozku s podélnym otvorem (obr. E -1) do pfislusného drzaku
elektrody (obr. E-2).
Poznamka: V piipadé pouziti jinych spotiebnich materiald nez
podlozky s podélnym otvorem postupujte v souladu s navodem, ktery
je k nim pfilozen.
- Povolte kruhovou matici zndzornénou na obr. F-1 a nastavte médénou
elektrodu podle obr. F-2.
Pomoci matice zndzornéné na obr. F-3 provedte imbusovym klicem
o velikosti 17 sefizeni dréhy podlozky s podélnym otvorem v souladu
se znazornénim na obr. F-4: drdha na obrazku se méfi po manudlnim
premisténi drzéku elektrody dozadu, smérem k pistoli.

UPOZORNENI:
Sefizeni drahy provadéjte vyhradné v piipadé, kdy sefizeni
provedené ve vyrobnim zavodé neni uspokojivé, a méjte pfitom

, Zze piilis dlouha draha ma tendenci zhasinat oblouk a
$ kratka draha zpusobuij paleni oblouk

p
Utahnéte upeviovaci kruhové matice manualné a nepouzivejte
naradi ani klesté!

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Umistéte pistoli kolmo na plech urceny k bodovaéni a zlehka zatlacte,
aby se koncova cast elektrody vyrovnala s hrotem spotiebniho
materialu (obr. G-1).

Stisknéte a uvolnéte spoust za pfidrzeni pistole pfitlacené k plechu
(obr. H): v priibéhu nékolika zlomku sekundy dojde k zapaleni oblouku
a k vytvoreni lehkého zpétného narazu v pistoli.

Po skonceni zvednéte pistoli kolmo nahoru za vyvleceni spotiebniho
materidlu, ktery zlistane pfivareny na plechu.

Doporuceni pro dobry vysledek

- Udrzujte v Cistém stavu povrchy urc¢ené ke svafovani.

- Udrzujte v Cistém stavu koncovou ¢ast médéné elektrody.

- Udrzujte zahrocenou koncovou ¢ast spotiebniho materialu ur¢eného k
pfivareni.

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

£4x

Pfipadné kontroly p & uvniti iho pfistroje pod
napétim mohou zpisobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpiisobenymi piimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/
nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.

Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v ptivodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici

ocejchovanou v ampérech, odpovidé druhu spotfebniho materiélu.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusnd kontrolka;

v opacném piipadé je problém obycejné v napéjecim vedeni (kabely,

zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky atd.).

Neni rozsvicena Zluta LED, signalizujici zasah tepelné ochrany nebo

zkratu.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu zatéZovatele;

v piipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni svarecky

pfirozenym zplisobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prilis

nizké, svarecka zlstane zablokovana.

Zkontrolujte, zda na vystupu svarecky neni pfitomen zkrat: v takovém

piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

- Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu,
se zvlastnim dirazem na skutec¢né uloZeni klesti na plechu, aniz by byl
mezi né vlozen izola¢ni materidl (napt. lak).
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PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

APARATI ZA ELEKTROLUCNO ZAVARIVANJE PODLOSKI S PROREZOM |
KLINOVA ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPORABU.

Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebit ¢e se termin "aparat za
zavarivanje".

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u sluéaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrseni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasite aparat za zavarivanje i iskopéajte ga s mreze napajanja
prije nego $to zamijenite potrosne dijelove pistolja.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen |skljuc|vo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnik sa ljenj

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlazmm ili mokrim
prostorima ili na kisi

- Ne smiju se koris kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

Yo VAN

- Ne smije se variti na p ili cij
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio cis¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ograni¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

POL0O®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu |zolacuu u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i

dijelove polozene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p lj na | ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastititi i osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlrajuam pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog posek ja registrira
razina bnog g izl (LEPd) ko;a je ista ili veca od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

d 5

a koji su

ORROOO

- Prolaz struje za va kuj
(EMF) lokalizirana u bllzml kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecatl na odredene medicinske
je (npr. Pac ker, resp i, proteze, i
Potrebno je prii iti potrebne mijere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu Ne jamdi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
kim poljima u domacinstvu.

elektr

polja

i elektr gl
Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
elekt g kim poljima:

i zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba
kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je
blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tuela, ne smue se s;ed|t

li nasloniti se na

stroj za varenje tijekom )j 50cm).
- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmetl u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. ).

/\

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za |skljuc|vu upotrebu u |ndustr|j| i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi u domacinstvu
i u zgrad. koje su i p na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne

osobe” i izvrsene u prisustvu drugih osoba obucenih za

intervencije u slucaju hitnoce.

MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10;

A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje

9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranj je op u uzdig uod na

pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU PISTOLJA ILI PLAMENIKA: ako radite s vise aparata
za zavarivanje na jed istom k duili na vise | da koji su
elektri¢éno povezani, moze do¢i do opasnog sabiranja napona na
prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenika i to do
vrijednosti koja moze biti dva puta veca od dopustene vrijednosti.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrS§i mjerenje sa
instrumentima kako bi io ako p ji odredena of

i primijenio prikladne zastitne mjere, kao Sto je navedeno

pod to¢kom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

DODATNI RIZICI
- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je koristiti aparat za zavarivanje
za bilo koji rad koji se razlikuje od predvidenog.
- Zabranjeno je koristiti ru¢ku kao sredstvo za vjesanje aparata za
zavarivanje.

2.UvoD | OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢no zavarivanje,
realiziran je posebice za zavarivanje PROREZA i KLINOVA koji se koriste
za popravku karoserije.

Zahvaljujuci predmetnom sustavu regulacije (INVERTOR), kao $to su
velika brzina i preciznost regulacije, s ovim aparatom za zavarivanje
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moguce je postici odli¢nu kvalitetu zavarivanja.

Regulacija s "invertor" sustavom na ulazu linije napajanja (primarno)
dovodi do drasticnog smanjenja volumena transformatora i reaktancije
izravnanja i omogucavaju realizaciju aparata za zavarivanje veoma malog
volumena i tezine, dakle lakseg za rukovanje i transport.

ISPORUCENA DODATNA OPREMA:
- Kabel za punktiranje s pistoljem.
- Komplet podloski s prorezom (pogledajte azurirani katalog).

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig.A

1-  Zastitni stupanj kucista.

2-  Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ : trofazni izmjeni¢ni napon

3- Simbol S : oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.
- 1/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X: Odnos intermitencije: pokazuje frekvenciju s kojom aparat

za zavarivanje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac).

Izrazava se u %, na temelju fiksnog vremena zavarivanja koje iznosi

60ms (na primjer: 2% = 60ms / 3s *100 dakle svake tri sekunde

odgovara jednoj tocki).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu

temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za

varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar
dopustenih granica.

A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -

maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9-  Podaci o liniji napajanja:

- U.: Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice £10%).

= 1, . Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1,4 Efektivna struja napajanja.

10- -==: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢ca sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete

moraju biti navedeni izravno na plodici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE:
- vidi tabelu (TAB.1).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih na

Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje maksimalnog

pouzdanja i smanjenog servisiranja.

Fig.B

1- Ulaz sustava napajanja (1~) / (3~), uredaja za poravnjavanje i
kondenzatora za niveliranje.

2-  Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira napon
linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom frekvenco i vrsi
regulaciju snage ovisno o struji/naponu zatrazenog varenja.

3-  Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za adaptiranje
napona i struje potrebnim vrijednostima za proces lu¢nog varenja
i istovremeno za galvanicko izoliranje kruga varenja od linije
napajanja.

4-  Sekundarni poravnavajuc¢i most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom ondulacijom.

5-  Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
koji vrse regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

UPRAVLJACKI, REGULACIONI | SPOJNI UREDAJI
APARAT ZA ZAVARIVANJE
na prednjoj strani:
SIl.C

1-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.

2-  ZUTO LED SVJETLO: obi¢no ugaseno, kada je upaljeno oznacava
problem koji blokira struju zavarivanja iz razli¢itih razloga koji mogu
biti:

- Toplinska zastita: unutar aparata za zavarivanje dostignuta je
prekomjerna temperatura. Aparat ostaje upaljen, ali ne daje struju
sve dok ne dostigne normalnu temperaturu. Povratak na normalno
stanje je automatski.

- Zastita od kratkog spoja na elektrodama: automatski blokira
aparat za zavarivanje, u slucaju da se elektrode pistolja slu¢ajno
dovedu u kratak spoj na duze od 30s (na primjer, ako spustite
pistolj na lim).

- Zastita od ponavljanog zavarivanja na istom potrosnom
materijalu (podloska/klin): zavarivanje se ne smije greskom
ponoviti na istom potrosnom materijalu buduci da kontrolni
uredaj aparata zahtijeva da se pistolj podigne s tek zavarenog lima.

3-  ZELENO LED SVJETLO: pokazuje da je aparat za zavarivanje spojen
na mrezu i spreman je za rad.

4- Potenciometar za regulaciju struje zavarivanja s graduiranom skalom
uamperima.

5- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje.

6-  Priklju¢ak 14 PIN za aktiviranje pistolja za zavarivanje.

na straznjoj strani:

SI.D
1-  Kabel za napajanje 2p + @ (1~) s utikatem CEE ako je predviden.
2-  Glavni prekidac O/OFF - I/ON (svijetleci ukoliko je predvideno).

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati
koriste¢i dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni
model.

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provjeriti da se ne udiSu sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu prikladne
novivosti za njegovu tezinu kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU

Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog priklju¢aka, provjeriti da se podaci

sa plocice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom mreze koji su

na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa

neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:
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- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

) za trofazne strojeve.

- Za zadovoljavanje uvjeta Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
spajanje stroja za varenje na tocke sucelja sustava napajanja koje imaju
impedenciju manju od:

Zmax =0.170 Ohm.

- Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater
koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

- Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE), kompaktibilni
su sa elektrogenim jedinicama sa promjenom napona napajanja do +
15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u rezim

prije spajanja invertera.

- VrstaB(

UTIKAC I UTICNICA:

- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem, (2P
+ @) 16A/250V.
Stoga moze biti priklju¢en na uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en
na sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1
(TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca
sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje
koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanj denih pravila posoblj
sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa
ljedi¢nim teskim op po (npr. strujni udar) i po
stvarl (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE I1ZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

OPERACIJA ZAVARIVANJA

Spajanje pistolja

- Spojite prikljucak 14 PIN pistolja na namjensku uti¢nicu generatora (SI.
C-6).

- Spojite kabele pistolja na generator koriste¢i odnosne DINSE muskog

tipa i pridrzavajte se ispravnih polova (na “+" crveni kabel i na “-" crni
kabel).

Preporuke:

- Rotirajte do kraja prikljucke kabela za zavarivanje u brze uti¢nice (ako
su prisutne), kako bi se zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom
dolazi do pregrijavanja priklju¢aka i do njihovog brzog trosenja ili
gubitka ucinkovitosti.

Stavljanje potrosnog materijala i podesavanje pistolja

Stavite podlosku s prorezom (Sl. E -1) u odnosni nosac¢ elektrode (SI.

E-2).

Napomena: Ako koristite potro$ni materijal koji nije podloska s

prorezom, pridrzavajte se lista s uputama koji je uz materijal prilozen.

Popustite prsten na SI. F-1 i podesite bakarnu elektrodu kako je

prikazano na SI. F-2.

- Djelujte na maticu na Sl. F-3 pomocu imbus kljuca veli¢cine 17 da
podesite hod podloske s prorezom kako je prikazano na SI. F-4: hod se
mjeri na nacin $to treba ru¢no povudi unatrag nosac elektrode prema
pistolju.

PAZNJA:
Podesite hod samo ako tvornicke p ke nisu zad. ljavajuce,
imajuéi u vidu da prekomjerni hod tezi ugasiti luk, dok suwse
kratak hod ne dovodi do paljenja luka.
Zavrnite prsten za fiksiranje ru¢no, nemojte koristiti alat ili klijesta!

6. ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

- Postavite pistolj pod pravim kutom u odnosu na lim za punktirati
i lagano pritisnite na nacin da poravnate vrh elektrode s vrhom
potrosnog materijala (SI. G-1).

- Pritisnite i pustite okida¢ dok drzite pritisnutim pistolj na limu (SI. H):
za nekoliko djeli¢a sekundi upalit ¢e se luk, a u pistolju ae nastati lagani
trzaj.

- Na kraju podignite pistolj pod pravim kutom i svucite potro$ni materijal
koji je ostao zavaren na limu.

Preporuke za dobar rezultat

- Povrsine za zavariti trebaju biti Ciste.

- Vrh bakarne elektrode mora biti Cist.

- Vrh potrodnog materijala za zavariti mora biti zasiljen.

7.SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod nap i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih odistiti vrlo mekanom cetkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.
Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.
- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeéi da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postici visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA

DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,

PROVJERITE SLJEDECE:

- Struja za zavarivanje, koja se podesava preko potenciometra na
graduiranoj skali u amperima, mora biti prikladna tipu koristenog
potrosnog materijala.

- Kad je glavni prekida¢ na "ON’, odnosna lampica mora biti upaljena;

ako nije, kvar je obic¢no na liniji napajanja (kabeli, uti¢nica i/ili utikac,

osiguradi, itd.).

Da nije upaljeno zuto led svjetlo koje oznacava da je intervenirala

toplinska zastita ili da je doslo do kratkog spoja.

- Uvjerite se da ste se pridrzali nazivnog odnosa intermitencije; ako

dode do intervencije termostatske zastite, pricekajte da se aparat za

zavarivanje prirodno ohladi, provjerite rad ventilatora.

Provjerite napon linije: ako je suviSe visok ili suvise nizak, aparat za

zavarivanje Ce se blokirati.

- Provjerite da nije doslo do kratkog s poja na izlazu aparata za

zavarivanje: u tom slucaju otklonite problem.

Provjerite jesu li veze kruga zavarivanja ispravno izvrsene, posebice

je li pistolj doista i spusten na lim i da izmedu pistolja i lima nema

izolacionog materijala (npr. lakovi).
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- Halasllwosc Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji

(PL) stwierdzony poziom codziennego narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy
INSTRUKCJA OBSLUGI dpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab. 1).
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI! m
SPAWARKI LUKOWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA PODKLADEK :{e’:t"r?::""n‘:t c’;rn“dch (EMF) a p o Bl ok pol
DZIURKOWANYCH | SWORZI ZALECANE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO spawania gnetyczny ychwp

| PRZEMYSLOWEGO.
Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa
"spawarka".

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powini by¢ odpowied pr lony w zakresie
piecznego uzywaniu ki, jak ré z i

o zagrozeniach zwiazanych z procesami spawanla lukuwego,

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych

(Odwotaj sie réwniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do sp

Kiad.

Pola elektromagnetyczne moga ¢ sie na funkcj
aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb acych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do
strefy, w ktorej uiywana jest spawarka

ka wy

d

du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowych i w celach pr fesjonalnych. Nie jest gwar

tuk go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytk ie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w

niektorych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez

generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu

spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.

Wquczyc spawarke i odlqczyc jq od sieci zasilania przed
pistoletu ulegajacych zuzyciu.

Wykonac |nsta|aqe elektrycznq zgodnle z obowiazujacymi

normami oraz przepi i higieny pracy.

Spawarke nalezy podlqczy: wylacznie do uktadu zasilania

wyp gow iony przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂanla jest prawidtowo podtaczona do

uziemienia ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez

podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi

potaczeniami.

§¢ z po

| ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlowmka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujacych zalecen,
zliwiajacych zreduk i ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa pr dy spawalnicze zliwie jak najblizej
siebie.
- Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajd ty si¢ najdalej mozliwi

od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w e bwod

Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

Podiacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza.

- Nie spawaj w poblizu sp nie siadaj lub opieraj sie o nig
podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).
Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

Minimalna odlegto$é¢ d=20cm (Rys. I).

- Niesp ¢ poj oo lub pr déw rurowych, - Aparatura kIasyA' . . . techniczneao
ktore zawieraja lub zawieraty ciekle lub g k je K ka I i du gh
tatwopalne. produ tu przeznaczonegu do tlzyt u :My 3cznie w pomieszczeniac|

- Nie . Inikéw chlorowanych do materiatéw przemystowych i w celach pr j ych. Nie jest gwar

czystych i nie przechowywa( w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.
Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).
Upewni¢ sie, czy w pobliz
powietrza lub czy

tuku jest odpowiedni

d s adni

wentylacja
$rodki stuzace

S

zgodno$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

= DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

do usuwania oparéw sp h; nalezy sy ycznie
sprawdza¢, aby oceni¢ granice d oparéw sp Iniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.

POLO®

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw fatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobiegawczo dd. ¢ ocenie “Odpowiedzial
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosa innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

elektro d L i |zo|aqlgew:le'ktr.ycznr:lq pomledzy MUSZA byc¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane
o q.""" | Dlanym pre " iy ; . w punktach 7.10; A.8; A. 10normy,,EN 60974 9: Sprzet do spawania
czesciami ymi, ktére ja sie w p (sa ep Czes¢ 9:1 | i uzytl
g jaiuzy

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub
chodniki izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNI EN 175.

Nos odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN
11611) oraz rekawu:e spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

nadfiol go i podczer go wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujqcym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania
platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY PISTOLETAMI LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: w przypadku sp ia jednego pr

lub kilku przedmiotéw potaczonych elektryczme z zastosowanlem
kilku spawarek jednoczesnie, istnieje zli wyg
niebezpiecznej sumy napiec¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrodowymi lub uchwytami spawalniczymi, o
wartosci, ktora moze przekroczyé podwdjny limit dop alny.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z
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p h $r aby okresllc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9‘ Sprzet do

p go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytk

A RYZYKA RESZTKOWE

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do wszelkiego
rodzaju obrébki odmi j od przewidzianej jest nieb

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Zne.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zZrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania OTWOROW i SWORZNI uzywanych do napraw blacharskich.
Specyficzne parametry tego systemu regulacyjnego (INVERTER), takie,
jak predkos¢ i precyzyjna regulacja, nadajg spawarce doskonata jako$¢
podczas spawania.

Regulacja na wejsciu do linii zasilania (pierwotne) z zastosowaniem
systemu "inverter" powoduje ponadto znaczng redukcje wielkosci -
zardwno transformatora jak i reaktancji poziomujacej - umozliwiajac
wyprodukowanie spawarki o bardzo umiarkowanej wielkosci i
ciezarze, uwydatniajac jednoczesnie zalety sterownosci i wygodnego
przenoszenia.

AKCESORIA W ZESTAWIE:
- Przewod do spawania punktowego z pistoletem.
- Komplet podktadek dziurkowanych (patrz zaktualizowany katalog).

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S : oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

X: Tryb pracy urzadzenia: wskazuje czestotliwos¢ z jaka spawarka

moze dostarcza¢ odpowiednia ilos¢ pradu (ta sama kolumna).

Podany jest w %, w oparciu o staty czas spawania réwny 60 ms (na

przyktad: 2% = 60ms / 3s * 100 czyli odpowiada jednemu punktowi

co trzy sekundy).

W przypadku gdy wspoétczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostana przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie stand-
by dopoki temperatura nie znajdzie si¢ znowu w dopuszczalnych
granicach).

A/V-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna -

maksymalna) dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U;: Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice +10%):

= |, . Maksymalny prad pobierany z sieci.

- 1,4 Rzeczywisty prad zasilania.

10- == : Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie

symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej

spawarki nalezy odczytac bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA:

- patrz tabela (TAB.1)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajduja sie na specjalnych
obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania
maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.

1-

2-

Rys.B
Wejscie linii zasilania (1~) / (3~), zespotu prostownikowego oraz
kondensatoréw wyréwnawczych.
Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia napigcie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia spawania.
Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono
funkcje przystosowania napiecia i pragdu do wartosci niezbednych
dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie galvanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.
Mostek prostujgcy wtorny, zindukcyjnoscig wyréwnawcza: przetacza
napiecie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenie wtdrne na
prad / napiecie state o bardzo niskim falowaniu.
Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwlocznie
warto$¢ pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez
operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére dokonuja
regulacji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE

SPAWARKA

strona przednia:

1-

2-

Rys.C

Szybkoztaczka  dodatnia  (+) do  podfaczenia  przewodu
spawalniczego.
DIODA ZOLTA: zwykle nie $wieci sie, kiedy sie $wieci wskazuje
anomalie blokujacg prad spawania z réznych powodoéw, ktére moga
by¢ nastepujace:
- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana
zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie pozostaje wigczone
i nie dostarcza pradu, dopdki nie zostanie uzyskana zwykta
temperatura. Reset nastepuje automatycznie.
Zabezpieczenie przez zwarciem w elektrodach: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki, w przypadku, kiedy w
elektrodach pistoletu nastapi przypadkowe zwarcie przez ponad
30s (na przyktad przytozenie pistoletu do blachy).
Zabezpieczenie przed powtarzajqcym sie¢ spawaniem tego

go materiatu ekspl yjnego (podktadka/sworzen):
spawanie nie moze by¢ powtdérzone na skutek btedu na tym
samym materiale eksploatacyjnym, poniewaz sterownik maszyny
wymaga podniesienia pistoletu nad wtasnie spawang blache.
DIODA ZIELONA: wskazuje, ze spawarka jest podtaczona do sieci i
jest gotowa do funkcjonowania.
Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatkg stopniowg w
Amperach.
Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
tacznik 14 PIN-owy do uruchamiania pistoletu spawalniczego.

strona tylna:

1-
2-

Rys.D
Przewdd zasilania 2b + @ (1~) z wtyczka EWG, gdzie przewidziana.
Wytgcznik gtéwny O/OFF - I/ON (podswietlany, gdzie przewidziany).

5.INSTALOWANIE

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA

| PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | PO UPRZEDNIM ODLACZENIU ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LuB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace sie w
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opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomoca
specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli
przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator,
jezeli wystepuje); rownoczesnie nalezy upewnic sie, czy nie zasysany jest
pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosé, itp..

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokot spawarki.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni o
nosnosci odpowiedniej dla ciezaru, aby unika¢ wywrdcenia lub

b

pr igcia, ktore sa ni pieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy

stosowac wytgczniki réznicopragdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Aby spetnia¢ wymogi Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od wartosci:
Zmax =0.170 Ohm.
- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podiaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).
Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sa kompatybilne z
zespotami pradotworczymi umozliwiajacymi zmiane napiecia zasilania
do + 15%.
Aby umozliwi¢ prawidtowe uzywanie urzadzenia, przed podtaczeniem
inwertera nalezy prawidtowo wyregulowac zespét pradotworczy.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model 230V jest wyposazony fabrycznie w przewdd zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (2P + @) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podiaczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego W bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podiaczony do
przewodu uziomowego(zétto zielony) linii zasilania.
W tabeli (TAB.1) podane s3 wartosci zalecane w amperach
dla bezpiecznikdw zwtocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyiej oplsanych zasad

d

pradnicy (Rys. C-6).

- Podfaczy¢ przewody pistoletu do pradnicy, wykorzystujac specjalne
wtyki meskie DINSE i przestrzegajac prawidtowej polaryzacji (do “+"
potaczyc kabel czerwony, a do“-" kabel czarny).

Zalecenia:

- Obrécic do konca faczniki przewodéw spawalniczych  w
szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk
elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikow
z odno$nym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Umi anie materiatu
- Wiozy¢ podktadke dziurkowang (Rys. E-1) do odpowiedniego uchwytu
elektrody (Rys. E-2).

Uwaga: W przypadku stosowania materiatéw eksploatacyjnych innych

od podktadek dziurkowanych, nalezy postepowac zgodnie z dotagczong

do nich instrukcja.

Poluzowa¢ nakretke przedstawiong na Rys. F-1 i wyregulowad

miedziang elektrode, jak pokazano na Rys. F-2.

- Wyregulowac nakretke Rys. F-3 przy uzyciu klucza szesciokatnego 17,
aby dostosowac pozycje podktadki dziurkowanej, jak pokazano na Rys.
F-4: odlegtos¢ przedstawiona na rysunku jest mierzona poprzez reczne
wycofanie uchwytu elektrodowego w kierunku pistoletu.

kspl yjnego i regulacja pistol

UWAGA:
- Wyregulowa¢ odlegtos¢ tylko w przypadku, kiedy ustawienia
fabryczne nie sq d ja ledniajac, ze dmierna
dlegk Iuku, i dlegtos¢ zbyt

mala utrudnia zajarzenie tuku.
Recznie zamkna¢ nakretki mocujace, nie uzywac narzedzi lub
kleszczy!

o

. SPAWANIE: OPIS PROCESU
Umiesci¢ pistolet prostopadle do blachy przeznaczonej do spawania
punktowego i lekko nacisng¢, aby w ten sposéb dopasowac koniec
elektrody do korica materiatu eksploatacyjnego (Rys. G-1).

- Nacisna¢ i zwolni¢ spust, trzymajac pistolet dociskany do blachy
(Rys. H): w ciggu kilku utamkéw sekundy nastepuje zajarzenie tuku i
niewielki odrzut pistoletu.

- Po zakonczeniu czynnosci prostopadle podnies¢ pistolet i usungc

pozostatosci materiatu eksploatacyjnego, ktore pozostaja dospawane

do blachy.

Zalecenia ulatwiajace uzyskiwanie dobrych wynikow

- Dbac o czystos¢ spawanych powierzchni.

- Dbac¢ o czystos¢ koricowki elektrody miedziane;j.

- Dbac o wyostrzenie koncowki spawanego materiatu eksploatacyjnego.

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

zZne pieczenia
przemdznanego przez producenta

(klasa l), z | nymi p i zag
szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np pozar).

i dla oséb (np.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

CZYNNOSCI SPAWANIA
Podtaczanie pistoletu
- Podfaczy¢ facznik 14-PINOWY pistoletu do odpowiedniego ztacza

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozié powainym szokiem elektrycznym,
d ym przez bezposredni | kt z czesciami znajdujacymi

s|e pod namguem Iuh/| mngq one powodowac uszkodzenia
ktu z czesciami znajdujacymi w

wy e z bezp

ruchu

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
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elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtdrnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADAWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA

| PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SPECJALISTYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO WASZEGO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC CZY:

Prad spawania regulowany potencjometrem w odniesieniu do

podziatki stopniowanej w amperach, jest dostosowany do typu

uzywanych materiatéw eksploatacyjnych.

Przy wytaczniku gtéwnym przetaczonym na "ON”$wieci sie odpowiednia

lampka; w przeciwnym przypadku usterka zwykle znajduje sie na linii

zasilania (kable, gniazdko i/lub wtyczka, bezpieczniki, itp.).

- Nie Swieci sie zétta dioda, sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia

termicznego lub zwarciem.

Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w przypadku

zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekad

na naturalne schfodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie

wentylatora.

Sprawdzi¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka lub

zbyt niska, spawarka pozostanie zablokowana.

Sprawdzi¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastepuje zwarcie: w tym

przypadku usunac usterke.

- Podfaczenia obwodu spawania zostaly wykonane prawidtowo, a
szczegodlnie, czy pistolet jest rzeczywiscie dosuniety do blachy bez
naktadania sie na siebie materiatéw izolujgcych (np. Lakiery).

(F1)

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

KAARIHITSAUSLAITE ~ REIITETTYJEN ~ ALUSLEVYJEN ~ JA  TAPPIEN
HITSAUKSEEN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.

Huomio: Seuraavassa tekstissa kaytetaan termia "hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen
turvallinen kdyttotapa sekd kaarihitsaustoii

vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hatétilanteissa.
(Katso myds normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A

ja kaytts”).

Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silld
generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen

hi ' lien kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.
Sammuta hitsauslaite ja irrota se sahkoverkosta ennen pistooliin
L . "

turvalli
syottojarj

Suorita sahkoky
Hitsauskone tulee Imtaa
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu , ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mirissa paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

itd tai putkia, jotka ovat 5|saltaneet helpostl

Ald hitsaa séil

syttywa aineita ja k isia tai 3 polt
- Rla  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Al3 hitsaa paineen alaisten silididen palla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki hel i syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperljne.)

Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanvalhto ta|
muu jarj Ima 1] p ' I J]
altistusrajat on arvioi tisesti niiden koost L

aysten

joissa on

puhdistettu

keston

VOLG®

- Huolehdi riittdvasta sahkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,
tyostettavadn kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.

Sahkoneristys  voidaan  normaalisti
tarkoitulk pivi TN
vaatetusta ja eristavia lavoja tai mattoja.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNI EN 175 kanssa.

Kéyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) sekad

yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

taata  kayttamalla

-padhinettd ja

ateille; suoj taytyy olla lai vali
tai h kaiden avulla muille kaaren ldhelld
oleville ihmisille.
- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia

havaitaan paéivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).
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tsausvirran kulku aiheuttaa séhkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentit voivat aiheuttaa héa 4 muutamien

llisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalliproteesit jne.).

On sovellettava

jak ndiden laitteiden

)

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettdvd péadsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.

Tama hit lai vastaa teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden  séhko tikentille  altistumi: liittyen

kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on
sahko

niin, ettd vahennetdan

tikentille

- Kiinnité kaksi hi kaapelia yhd hdollisi ldhelle.

- Pidd rakenteen pdi ja runko hdollisi kauk
hitsauspiirista.

- Ala kos} kierra hi lei | ympiérille.

iirin keskelld. Pidda molemmat

Al hitsaa ral ollessa hit
. Iit ral n |

P
1 n

Liita hit: virran hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehtévéa liitosta.

Ald hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietdisyys: 50cm).

- Ala Y gl tisia esineita hi
- Minimietdisyys d=20cm (Kuvall).

- A-luokan laitteistot:

Tama hit lai vastaa teollisuusympaéristossa
ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistad
standardia. S&hko tista yh pi ta ei taata

kotitalouskdytt6on varattuun matalajénnitteiseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

piirin lahelle.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:
- ympéristossd, jossa on lisdantynyt sahkoéiskun vaara
- ahtaissa tiloissa
- helposti  syttyvien tai

léheisyydessa
TAYTYY arvioida etuki ij
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkil6iden ldsnéollessa, jotta nama voivat auttaa mahdollisessa
hétatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9: A ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.
- PISTOOLIEN JA HITSAUSPAIDEN VALINEN JANNITE: tyostamalla

yhté ainoaa tai useampaa sahkoisesti toisii liitettyd kappaletta
useampaa hitsauslaitetta kayttamaélla voi syntya vaarallinen
kahden eri elektrodin pitimen tai hitsauspdiden vilinen
estojannitteiden summa, joka voi saavuttaa raja-arvoon nahden
kaksinkertaisen arvon.
On vélttamatonta, etta
laitteiden avulla maarittadkseen, onko
jak jotka l

réjahdysherkkien  materiaalien

mittaa

P 1

koordi tori

riski ja
normin “EN 60974-9:
ja kdytto” kohdassa 7.9.

kayttaa sopivi

Kaari itteet. Osa 9:"‘

JAANNOSRISKIT

- VAARINKAYTTO: on vaarallista kayttaa hitsauslaitetta mihinkaan
muuhun ty6hén ki ihin se on tarkoitettu.

- Onkiellettyd kaytt ikal hi laitteenrip

alineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
Tama hitsauslaite toimii virranlahteend kaarihitsaukseen ja se on tehty
erityisesti REIKIEN ja TAPPIEN hitsaamiseen, joita kdytetaan autonkorien

korjaustoimenpiteissa.

Taman saatojarjestelmdn (INVERTTERI) ominaisuudet, kuten korkea
saatonopeus ja tarkkuus tarjoavat erinomaisen hitsauslaadun.

Saatdé  ‘invertteri”  -jarjestelmda  kayttamalla  virransy6ttolinjan
sisadnmenossa (ensisijainen) saa aikaan lisaksi merkittévan tilavuuden
vahenemisen sekd muuntimessa ettd tasauksen reaktanssissa sallien
tilavuudeltaan ja painoltaan &arimmdisen pienten hitsauslaitteiden
luonnin korostaen niiden kasittelyyn ja kannettavuuteen kuuluvia
ominaisuuksia.

SARJAVARUSTEET:
- Pistokaapeli pistoolilla.
- Ref'itettyjen aluslaattojen sarja (ks. paivitetty luettelo).

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 6ytyvat kilvestd esitettynd

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttolinjan symboli:
1~ : vaihtojdnnite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

3-  S-symboli : osoittaa, etta hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympaéristdssd, jossa on korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahella
suuria metallimaaria).

4-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
kasitteleva viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessd).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijénnite.

- L/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X: Pulssitussuhde: ilmoittaa taajuuden, jonka kuluessa hitsauslaite
voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvas). Se ilmaistaan %:ssa
kiintean hitsausajan perusteella, joka vastaa 60 ms (esimerkiksi: 2%
=60ms / 3s *100 eli vastaa yhta pistettd kolmen sekunnin valein).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston
40 asteen lampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa
(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).

= 1 a2 SUUTiN linjan kayttéma virta.

- 1, Tehollinen sy6ttévirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmélliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:
- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kasittaa erikoisesti maarattyyn virtapiiriin kehitetyn voimamoduulin

ja saaté-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu lisdédmaan luotettavuutta

ja vahentamaan kunnossapitoa.
Kuva B

1-  Virransyottolinjan sisdantulo (1~) / (3~), tasasuuntaajaryhmad ja
tasauskondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kayttoratas: nama muuttavat
tasasuuntaajan volttimdaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaaréksi ja saattavat voiman saadon suoritettavan
hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.

3-  Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama
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volttimaara syottaa paakaamitykset. Timan toiminnan tarkoituksena
on soveltaa volttimddra ja vaihtovirta kaarihitsausmenettelyn
vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se eristdd hitsausvirtapiirin
padkaapeleista.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tama muuttaa
toissijaiskddmitysten  tuottaman, vuorottaisen  volttimaaran/
vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi vaihtovirraksi/
volttimaaraksi.

5- Elektroniikka-  ja  sdatotaulu:  tdma  tarkistaa  hetkessd
hitsausvaihtovirran arvon kéyttdjan valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja séadon kontrollimien kdyttoratasten Komennot.
Maarittda virran reaktion elektrodin palaessa (valiton oikosulku) ja
valvoo turvajdrjestelmia.

OHJAUS-, SAATO- JA LITANTALAITTEET
HITSAUSLAITE
etupuolella:
Kuva C

1-  Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.

2-  KELTAINEN VALODIODI: yleensa sammuksissa, kun paalla osoittaa
toimintahdiriotd, joka pysédyttaa hitsausvirran eri syistd, jotka voivat
olla:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisélla on saavutettu lilan korkea
lampétila. Laite jad paalle syottamattd virtaa, kunnes normaali
lampétila saavutetaan. Automaattinen ennalleenpalautus.
Elektrodien  oikosulkusuoja:  pysdyttéd  hitsauslaitteen
automaattisesti mikali pistoolin elektrodit on asetettu vahingossa
oikosulkuun yli 30 sekunniksi (esimerkiksi asettamalla pistoolin
metallilevyn péalle).

Suojaus toistuvalta kulut

(aluslaatta/tappi): hitsausta ei voi toistaa virheellisesti samassa

kulutusosassa, silla koneen ohjaus vaatii pistoolin nostoa vasta

hitsatusta metallilevysta.

3- VIHREA VALODIODI: osoittaa, ettd hitsauslaite on kytketty
séhkoverkkoon ja on toimintavalmis.

4-  Potentiometri hitsausvirran saat66n ampeeri mitta-asteikossa.

5- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.

6- 14-nastainen liitin hitsauspistoolin kdynnistykseen.

takapuolella:

Kuva D
1-  Virransyottokaapeli 2p + @ (1~) CEE-pistokkeella, mikali varusteena.
2-  Yleiskatkaisin O/OFF - I/ON (valaistu mikali varusteena).

5. ASENNUS

HUOM!KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTISAMMUTETTU
JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikkia tassa ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kayttaen
varusteissa olevaa kahvaa tai hihnaa, mikali mukana mallia varten.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven
pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkod johtava poly,
syovyttdva hoyry, kosteus jne. padse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympirille vahintaan 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
sen pai I lle pinnalle | kaat tai siirtymisen
valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennensdhkokytkentdjen tekemistd tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa
olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;
- TyyppiB ( -E) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimustenmukaisuuden vuoksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitantakohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin:
Zmax = 0.170 Ohm.
- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikdli laite kytketd@n julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kéyttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittaa siihen
(kysy neuvoa tarvittaessa séhkonjakeluverkon hoitajalta).
Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat yhteensopivia
sahkogeneraattorien kanssa, joiden sahkojannite heilahtelee vililla +
15 %.
Oikeanlaista kdyttoa varten sahkogeneraattoriin on laitettava teho
ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

PISTOKE JA PISTORASIA:

- Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiintea pistoke (2P + @
) 16A/250V.
Se voidaan siten kytkea verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan syttolinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa  hitsauskoneen  tuottaman  suurimman
nimellisvirran pohjalta sekd syoton nimellisjannitteen pohjalta.

HUOM.! YIld olevi hjeid laiminly tekee
turvajarj (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten vak henkilovahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA

HITSAUSTOIMENPITEET

Pistoolin liittdminen

Liitd ruiskun 14-nastainen

pistorasiaan (Kuva C-6).

- Liita pistoolin kaapelit generaattoriin kdyttamalla asianmukaisia DINSE-
urospistokkeita ja noudattamalla oikeita napaisuuksia (kohtaan “+”
punainen kaapeli ja kohtaan “-“ musta kaapeli).

liitin  asianmukaiseen generaattorin

Suositukset:

Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikali nain
eiole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja
menettdvat tehokkuutensa.

Kul asettami ja pi 1
- Aseta rei'itetty aluslevy (Kuva E -1) asianmukaiseen elektrodin
pidikkeeseen (Kuva E-2).
Huomio: Jos kdytetaan muita kuin rei‘itettyja aluslevyja, noudata niiden
ohella toimitettuja ohjeita.
- Loysennd rengasta Kuva F-1 ja sdada kuparielektrodia, kuten on
osoitettu Kuvassa F-2.
Saadd mutteria kuten Kuvassa F-3 kuusiokoloavaimella nro 17
rei'itetyn aluslevyn liikkeen saatamiseksi kuten Kuvassa F-4: kuvassa
osoitettu lilke mitataan asettamalla elektrodin pidintd taaksepain
pistooliin pdin manuaalisesti.

VAROITUS:

- Saada liikettd vain jos tehdasasetukset eivit ole tyydyttavia
pitdmalla mielesséd, ettd liian pitka liike pyrkii sammuttamaan
kaaren ja liian lyhyt liike ei sytyté kaarta.

- Sulje kiinnitysrenkaat manuaalisesti, dla kayta tyokaluja tai
pihteja!
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6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

- Aseta pistooli  kohtisuoraan  pistehitsattavaan  metallilevyyn
ndhden ja paina sitd kevyesti siten, ettd elektrodin &aripaa asettuu
samansuuntaisesti kulutusosan karjen kanssa (Kuva G-1).

- Paina ja vapauta liipaisin pitamalla pistoolia painettuna metallilevylla
(Kuva H): kaari syttyy sekunnin murto-osissa ja pistooli saa aikaan
kevyen takaiskun.

- Nosta pistooli lopussa kohtisuorassa vetdmalld kulutusosaa, joka jaa
kiinni metallilevyyn.

hyvén
- Pidé hitsattavia pintoja puhtaina.

- Pid& kuparielektrodin paata puhtaana.

- Pida hitsattavan kulutusosan paata teravana.

7.HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen

voi johtaa vakavaan sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kdyttomaarien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan pdalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

- Alé kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin

pehmeilld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan vélia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missdan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8.VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA

PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Hitsausvirta, jota saadetdan potentiometrilla viittaamalla ampeeri

mitta-asteikkoon, soveltuu kaytettdvaan kulutusosatyyppiin.

Kun yleiskatkaisin on asennossa "ON” vastaava lamppu palaa;

pdinvastaisessa tapauksessa vika on yleensa virransyottolinjassa

(kaapelit, pistorasia ja/tai pistoke, sulakkeet, jne.).

Keltainen valodiodi ei pala, joka merkitsee lamposuojakeskeytysta tai

oikosulkua.

- Varmista, ettd nimellistd pulssitussuhdetta on noudatettu; jos
lamposuoja kytkeytyy, odota hitsauslaitteen luonnollista jaahtymisté ja
tarkista tuulettimen toiminta.

- Tarkista syottdlinjan jannite: jos arvo on liian korkea tai matala,

hitsauslaite pysyy lukittuna.

Tarkista ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessa

tapauksessa poista toimintahairio.

- Hitsauspiirin liitokset on suoritettu oikein, erityisesti ettd pistooli
on asetettu todellisesti metallilevyn paélle asettamatta valiin
eristemateriaaleja (esim. maalit).

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG.

LYSBUESVEJSEMASKINER TIL SVEJSNING AF UNDERLAGSSKIVER MED
LANGHULLER OG DREJETAPPER BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG
INDUSTRIAL BRUG.

Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskmen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med & ocedurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:

Installation og anvendelse”).

- Undga direkte bergring med svejsekredslgb Ispaendingen fra
svejsemasklnen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
- ki skal slukk og frakobl netforsyni

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.
- Sluk for j ki og
pistolens sliddele udskiftes.
Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de
Idend. ulylf' foreby de normer og love.
' lelukkende forbindes til et forsyningssystem

£oal

bl den netforsyni for

- S i inen ma
med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sgrge for, at netstikk |
ordbeskyttelsesanlaegget.
- ki ma ikke
udendors iregnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rgr, der indeholder
eller har indeholdt breendbare veesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fjernelse af svejsedampene i naerheden af
svejsebuen; der skal iveerkseettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

PO0L 0@

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet
og de (tilgeengelige) jordforb som befinder sig i
naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekladning og tej samt isolerende trinbraet
eller matter.
Beskyt altid gjnene med serlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

dteette beskyttelsesklaeder (ifslge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.
Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med szerligt i svejseprocedurer kommerop pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per g

med

er rigitgt fork

des i fugtige, vade omgivelser eller

d 1del.
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@@@@@@

- frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i naerheden af svejsekredslobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

pparatur (f.eks. pac k e, resp er, Iproteser osv.).
Der skal traeffes f de sikkerhedsf I ger for at vaerne
om patienter, der dersadantapp Dette kan for eksempel
gores ved at forbyde ad til svej ki driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleeggende greenser for personers udseettelse for

iske felter i husholdni iljoer.

1al
elektr

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udsaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sd langt veek som muligt fra
svejsekredslgbet.

- Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om
kroppen.
- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i

svejsekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa
teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslgbet.

Minimal afstand d=20cm (Fig. I).

- Apparatur horende til klasse A:

Denne sve]semaskme opfylder den tekniske standards krav til
produk der I i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

narheden af

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok
- Pa afgraensede omrader
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab til
nodindgreb, til stede under udfgrelsen.
Deter STRENGT N@DVENDIGT at dedetekniske vaer idl
der er fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard “EN 60974-9: Udstyr til

Del 9: 1 ion og delse”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa
grunden, med mindre der des sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM PISTOLER ELLER BRANDERE: Hvis der
arbejdes med flere svejsemaskiner pa et emne eller flere emner,
der er elektrisk forbundet med hlnanden, kan der skabes en
farlig ophobning af llem to forskelllge
elektrodeholdere eller braendere, der kan blive dobbelt s& hgj som
den tilladte granse.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastslé, om der findes risici og om der
kan traeffes p sikkerhedsfe Itni henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr tll lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
- FORKERT ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilken som helst bearbejdning, der afviger fra den forventede
- Deter forbudt at de handrebet til at haeve '

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er szerligt
udviklet til svejsning af LANGHULLER og DREJETAPPER, der anvendes til
veerkstedsreparationer.

Dette reguleringssystems egenskaber (INVERTER), sasom den hgje
hastighed og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter”-system ved forsyningslinjens
indgang (primaer) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens
volumen desuden betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en
meget let, lille svejsemaskine, der sdledes bade er handy og nem at
transportere.

STANDARDTILBEH@R:
- Punktsvejsekabel med pistol.
- Saet med underlagsskiver med langhuller (se det opdaterede katalog).

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

praestationer er ssmmenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende

betydning:
Fig.A

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for forsyningslinien
1~ : Enfaset vekselspaending;
3~ :Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
narheden af stgrre metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5-  Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm

lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved

henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,

bestemmelse af maskinens oprindelse.

Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

- L/, Tilsvarende standardstrem og

svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X: Intermittensforhold:  Angiver hyppigheden, hvormed

svejsemaskinen kan levere den pagaldende strom (samme

sgjle). Udtrykkes i %, pa grundlag af en fast svejsetid pa 60ms (for
eksempel: 2% = 60ms/3s *100 svarer derfor til et punkt hvert tredje
sekund).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, gaeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udloses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

AN-AN Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum

(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

graenser £10%):

= |, ax : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.

11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning"”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes

betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

vedrgrende

~N
h

-]
0

-speending, som

-
v

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE:
- setabel 1 (TAB.1)

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
Enheden bestar af et strammodul og et regulerings/kontrolmodul som er
samlet pa et specielt printet kredslgb designet til maksimal stabilitet og
minimal vedligeholdelse.
Fig.B
1- Indgang forsyningslinje (1~) / (3~),
nivelleringskondensatorer.

ensretterenhed  og
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2- Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.

Disse overfarer den ensrettede strom til vekselstram med en hgj
frekvens og tillader en regulering af spaending/volt med hensyn til
det der skal Svejses.

3- Hojfrekvenstransformer: de primaere vindinger forsynes med
den omformede strgm fra blok 2, detteoptager stremmen og
speendingen til den veerdi der gnskes til buesvejsningen og,samtidig
tjener til galvanisk at isolere svejsekredslgbet fra hovedstrammen.

4-  Sekundeer ensretterbro med selvinduktion: denne overforer
vekselstrom/spaendingen der leveres af de sekundaere vindinger til
en vedvarende lavfrekvens-strem/spaending.

5- Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uopherligt
veerdien af svejsespaendingen mod den veerdi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjalp af IGBT som kontrollerer selve
reguleringen.

Bestemmer stremmens dynamiske respons under smeltningen
af elektroden (gjeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
SVEJSEMASKINE
pa forsiden:
Fig. C

1-  Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.

2-  GUL LYSDIODE: Normalt slukket, nar den er taendt, angiver den
en forstyrrelse, der blokerer svejsestrammen af mange forskellige
arsager, som for eksempel:

- Termisk beskyttelse: Temperaturen er blevet for hej inde i
svejsemaskinen. Maskinen forbliver taendt uden at levere strom,
indtil den nar en normal temperatur. Genopretningen foregar
automatisk.

Beskyttelse mod kortslutning ved elektroderne: Blokerer

automatisk svejsemaskinen, hvis pistolens elektroder kortsluttes

utilsigtet i over 30 sek. (for eksempel hvis pistolens leegges pa
metalpladen).

Beskyttelse mod af det emne

(underlagsskive/drejetap): Svejsningen kan ikke ved et tilfelde

gentages pa det samme emne, for maskinens styring kraever, at

pistolen hzeves fra den metalplade, der lige er blevet svejset.

3- GRON LYSDIODE: Angiver, at svejsemaskinen er tilsluttet
netforsyningen og klar til drift.

4-  Potentiometer til regulering af svejsestrammen med gradinddelt
skala i ampere.

5-  Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.

6- 14-bens konnektor til aktivering af svejsepistolen.

pa bagsiden:

Fig.D
1- Elledning 2p + @ (1~) med CEE-stik hvis pakrzevet.
2-  Hovedafbryder O/OFF - 1/ON (lysende hvis pakraevet).

5.INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R
DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LGFTES

Til haevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning,
skal man anvende handgrebet eller den sarlige medleverede rem,
safremt modellen er forsynet dermed.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne
ikke er spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator,
safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke kommer
stremferende stov, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,
som kan holde til maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for
veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal
man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaeerdier svarer til den
netspaending og -frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes

differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner;

) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter,
hvor impedansen er mindre end:
Zmax = 0.170 Ohm.
- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-
3-12.
Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler
det installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).
Med mindre andet angives (MPGE), er svejsemaskinerne kompatibel
med stremgeneratorer ved forsyningsspaendingsudsving op til + 15%.
For at sikre korrekt anvendelse af stramgeneratoren skal den kere ved
regelmaessig drift, for inverteren tilsluttes.

- TypeB(

- STIK OG STIKKONTAKT:

- Modellen 230V leveres med fodekabel med standardstik (2P + @)
16A/250V.
Det kan saledes forbindes med en stikkontakt forsynet med sikringer
eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel (TAB.1) viser verdierne, udtrykt i ampere, der
anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa
den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.

telse af de

GIV AGT! Tilsid naevnte regler kan
medfore, at det af producenten pl. g (klasse
1) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko for personer (f.
eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

sikkerk

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

SVEJSEARBEJDE

Tilslutning af pistolen

- Forbind pistolens 14-bens konnektor til generatorens dertil beregnede
stik (Fig. C-6).

- Forbind pistolens kabler til generatoren ved hjelp af de dertil
beregnede DINSE-hanstik, og serg for, at polerne vender rigtigt (redt

kabel i“+" og sort kabel i “-*).

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne
(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat
fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edeleegges og
ikke fungerer ordentligt.

Indszetning af sliddel og regulering af pistolen

- Saet underlagsskiven med langhul (Fig. E -1) ind i den dertil beregnede
elektrodeholder (Fig. E-2).

Bemaerk: | tilfelde af at der anvendes andre sliddele end
underlagsskivens med langhuller, skal man overholde de vedlagte
instrukser.

Lasn lasebolten pa Fig. F-1, og regulér kobberelektroden som vist pa
Fig. F-2.
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- Drej motrikken pa Fig. F-3 med en sekskantnggle pa 17 for at regulere
vandringen for underlagsskiven med langhuller som vist pa Fig. F-4:
Vandringen pa figuren méles ved at traekke elektrodeholderen manuelt
tilbage mod pistolen.

GIV AGT:
Regulér kun vandringen, hvis fabriksindstillingerne ikke er
tilfredsstillende, og tag hgjde for, at en for lang vandring har det
med at slukke buen, mens en for kort vandring ikke udlgser buen.
Luk fastggrelsesmgtrikkerne manuelt, der ma ikke anvendes
vaerktgj eller tang!

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Placér pistolen retvinklet til arbejdsemnet, og udev et let pres, sa

elektrodens spids flugter med sliddelens spids (Fig. G-1).

Tryk pa aftraekkeren, og slip den igen, og hold pistolen trykket ned pa

metalpladen (Fig. H): Buen udlgses naesten med det samme, og der

opstar en let rekyl af pistolen.

- Ved afslutningen skal pistolen hzeves vinkelret, hvorved sliddelen
slippes og forbliver fastsvejset til metalpladen.

Hvordan man opnar et godt resultat

- Hold de flader, der skal svejses, rene.

- Hold kobberelektrodens spids ren.

- Serg for, at sliddelens spids forbliver spids.

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@GR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDIN/R VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres

spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte

kontakt med dele under ding og/eller | ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det

stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om nedvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er dben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevagelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med bénd, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8.FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, F@R | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

- Svejsestrammen, der er reguleret ved hjeelp af potentiometeret pa
grundlag af den gradinddelte skala i ampere, passer til den anvendte

type sliddel.

- Nar hovedafbryderen star pa "ON” (Til), er den pageeldende lampe
teendt; i modsat fald findes problemet normalt i forsyningslinjen
(kabler, stikkontakt og/eller stik, sikringer osv.).

- Den gule lysdiode, der giver besked om udlgsning af varmesikringen

eller kortslutning, er ikke teendt.

Man skal sikre, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; ved

udlgsning af termostatbeskyttelsen, skal man vente pa den naturlige

afkeling af svejsemaskinen, og kontrollere, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér linjens speaending: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,

forbliver svejsemaskinen blokeret.

Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved svejsemaskinens udgang:

Skulle dette veere tilfeeldet, skal den fjernes.

Svejsekredsens forbindelser er udfert korrekt, og seerligt vigtigt,

pistolen stotter pa metalpladen uden mellemliggende, isolerende

materialer (f.eks. maling/lak).

(NO)
BRUKERVEILEDNING

AL

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

BUESVEISEAPPARAT FOR SVEISING AV UNDERLAGSSKIVER MED SLISSER
OG BOLTER FOR PROFESJONELL OG INDUSTRIELL BRUK.
Merk: | den folgende teksten brukes uttrykket “sveisemaskin’”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte med
sveisebrenneren uten belastning kan vaere farlig i noen tllfeller
- Kopling av isekabl for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisemaskinen og koble den fra stromnettet for du skifter
ut slitedelene til pistolen.

Utfor tilkoplingen til str tet i henhold til g 1|
sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilfgrselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
Igsemidler eller i nzerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfare en systematisk vurdering
av grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med

0OLH®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i nzerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid gynene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller

kretsen, sp i fra

operasj
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hjelmer i samsvar med UNIEN 175.
Bruk passende verneklaer som er k (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for a4 unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarad
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stoy: Dersom sveisingen er sp iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk & bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

#HOPROEO

- Overgang forer til elektr
(EMF) ved svelsekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan mterfenre med noen medisinske

apparater (f.eks. pac | and L [}

etc.).

Det er nedvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal

ha pé seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i

sveiserens bruksomrade.

I d

iske felt

proteser

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

knisk dard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for
profesjonal delse. Vi gar ikke Ise med
grenseverdiene nar det gjelder k kt med elektr iske felt

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke fglgende prosedyrer for & minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

- ller de to séa naere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig rundt kropp

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kabl pa side av kropp

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa naere soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere b ( d: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i nzerheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d=20cm (Fig. I).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljser og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektromagnetiske over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

Kahl.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Ineerveerav let ge eller espl materialer
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden blifullfort
i naerveer av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall
av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM PISTOL OG SVEISEBRENNER: ved a arbeide
med flere sveisemaskiner pa ett og samme stykke eller pa flere
stykker som er koblet elektrisk sammen, kan man skape en farlig
sum g mellom de to ulike elektrodeholderne og
sveisebrennerne, til en verdi som kan komme opp i to ganger den
tillatte grensen.
Det er ngdvendig at en or med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til

g. Avsnitt 9: | [} og bruk”.

A @VRIG RISIKO

- UTILSIKTET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen for annet
arbeid enn det som er forutsatt.
- Det er forbudt a bruke handtaket til 8 henge opp sveisemaskinen.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisemaskinen er en stremkilde for buesveising, utfert spesifikt
for sveising av SLISSER og BOLTER bruk for reparasjoner pa karosseri.
Egenskapene til dette innstillingssystemet (INVERTER) slik som hoy
hastighet og presise innstillinger, gir sveisemaskinen fremragende
egenskaper ved sveising.

Innstillingen med systemet “inverter” ved inngangen av hovedkabelen
forer ogsa til en drastisk reduksjon av volumet bade av transformatoren
og av reaktansen for nivellering som gjor det mulig & konstruere en
sveisemaskin med ngkternt volum og vekt noe som gjer den lettere &
transportere og handtere.

SERIETILBEH@R:
- Kabel for punktsveising med pistol.
- Sett for underlagsskiver med slisse (se oppdatert katalog).

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor.
Fig.A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.

3- Symbol S:indikerarat du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljo med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

4-  Symbol for sveiseprosedyr.

5-  Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning.
- 1,/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

X:  Intermittensfaktor: indikerer med hvilken frekvens

sveisemaskinen kan forsyne den tilhgrende stremmen (samme

soyle). Det uttrykkes i %, basert pa en bestemt tid med sveising
lik 60ms (for eksempel: 2% = 60ms / 3s *100 og samsvarer dermed
med et punkt hvert tredje sekund).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljger med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestrommens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

= 1, o Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- 1 : faktisk forsyningsstrem.

10- -==: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;

for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa

sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEISER:
- setabell 1 (TAB.1)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel som er et
spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal palitelighet og redusert
vedlikehold.
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Fig.B

Matelinjens inngang (1~) / (3~), enhet med likretter og
nivelleringskondensatorer.
Transistor bryterbro  (IGBT) med drivere: disse omformer

likespenningen til hgyfrekvent vekselstrom, og tillater justering av
effekten i forhold til stramstyrke/spenning og det arbeidet som skal
utfgres.

Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra blokk
2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som kreves ved
buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra Stramnettet.
Andre likeretterbro med induktans: denne overferer vekselspenning/
strom fra sekundaervindingene til likestram/spenning med
lavbglgelengde.

Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestrommen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stromverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING

SVEISEMASKIN

pa framsiden:

1-
2-

Fig.C

Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

GUL LED-LAMPE: vanligvis slukket, men nar den er tent indikerer

den at det er en funksjonsfeil som blokkerer sveisestrammen av ulike

motiv som kan veere:

- Termisk vern: temperaturen inne i sveisemaskinen har blitt altfor
hoy. Maskinen forblir paslatt uten a tildele strom, inntil den har
nadd en normal temperatur. Automatisk gjenoppretting.

- Kortslutningsvern for elektrodene: blokkerer automatisk

sveisemaskinen dersom pistolens elektroder ved et uhell blir satt i

kortslutning for mer enn 30s (for eksempel ved a stotte pistolen pa

platen).

Beskyttelse mot gjentatt sveising pa samme produkt

(underlagsskive/bolt): sveisingen kan ikke ved en feiltagelse

gjentas p& samme produkt fordi maskinens kontrollenhet krever

at du hever pistolen fra platen som nettopp ble sveiset.

GR@NN LED-LAMPE: indikerer at sveisemaskinen er koblet til

stromnettet og er klar for drift.

Potensiometer for justering av sveisestrammen med gradert skala i

ampere.

Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.

Koblingsstykke 14 PIN for aktivering av sveisepistolen.

pa baksiden:

1-
2-

Fig.D
Stromkabel 2p + @ (1~) med stopsel CEE der det forutsettes.
Hovedbryter O/OFF - I/ON (lysende der dette forutsettes).

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@GR ALLE OPERASJONENE SOM

INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA
OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

MODUS FOR A LGFTE SVEISEBRENNEREN
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal loftes ved &
bruke handtaket eller bandet som medfglger modellen.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i
heyde med avkjoelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert
sirkulering ved hjelp av ventilator, om installert); forsikre deg ogséa at
ingen stremforende stov, korrosive anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en

kapasitet som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordeledning.

For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- Type A ([T~ |) til enfasmaskiner;

) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg & dkople sveisebrenneren til grensesnittspunktene i elnettet med
en impedanse under:
Zmax = 0.170 Ohm.
- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-
12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan
koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).
Sveisebrennene, hvis annet ikke er spesifisert (MPGE), er kompatible
med elektrogengruppen ved variasjoner i matespenningen opp til +
15%.
For et korrekt bruk av anlegget, ma den vaere pa korrekt niva, for du kan
kople inverteren.

- Type B (

KONTAKT OG UTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstremskabel med normalisert kontakt,
(2P + @) 16A/250V .
Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; terminalen for jordeledning skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.
Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i
linjen som du valgt, i henhold til maksimal nominell stram som blir
forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

sikkert

som fabrik llert (klasse I) ikke fungere

korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og
materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER, SKAL

DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.

SVEISEOPERASJONER
Tilkobling av pistolen

Koble pistolens koblingsstykke 14 PIN til den dertil bestemte kontakten
pa generatoren (Fig. C-6).

Koble pistolens kabler til generatoren ved bruk av de dertil bestemte
han-DINSENE og ved & respektere polene (pa “+" den rade kabelen og

pa“-" den svarte kabelen).

Anbefalinger:

Vri kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes), for
& garantere en perfekt elektrisk kontakt; i motsatt tilfelle produseres
overoppheting av koblingene med deres relativt raske forringelse og
tap av ytelse.

Innforing av produktet og justering av pistolen
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For underlagsskiven med slisse (Fig. E -1) inn i den tilhgrende
elektrodeholderen (Fig. E-2).

Merk: Ved bruk av andre produkter enn underlagsskive med slisse,
henvend deg til instruksjonsarket som falger med disse.

Lasne ringen som i Fig. F-1 og juster kobber-elektroden som i Fig. F-2.
Betjen mutteren som i Fig. F-3 med en sekskantet skrungkkel p& 17
for & justere bevegelsen til underlagsskiven med slisse som pa Fig. F-4:
bevegelsen méles ved & manuelt trekke elektrodeholderen tilbake mot
pistolen.

MERK:
Juster bevegelsen kun dersom fabrikkinnstillingen ikke er
tilfredsstillende, og husk at en for stor bevegelse har en tendens



til a slukke buen, mens en bevegelse som er for kort vil ikke utlgse
buen.
- Lukk festeringen manuelt, uten bruk av verktgy eller klemmer!

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

- Plasser pistolen loddrett pa platen som skal punktsveises og trykk med
lett kraft for & fa enden av elektroden pé linje med produktets punkt
(Fig. G-1).

- Trykk og slipp avtrekkeren mens du holder pistolen trykket pa platen
(Fig. H): pa noen fa brokdeler av et sekund utlgses buen og det dannes
et lett rekyl i pistolen.

- Nar du er ferdig lgfter du pistolen loddrett opp og tar vekk produktet
som har blitt sveiset pa platen.

Anbefalinger for et godt resultat

- Hold overflatene som skal sveises rene.

- Hold enden av kobber-elektroden ren.

- Hold enden av produktet som skal sveises spiss.

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

EKSTRAORDIN/ART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksj med under sp

kan fore til alvorlige stromstgt og/eller skader som fglge av direkte
bergring av stremforende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stgvfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved a blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse ngye med en meget myk berste eller passende rengjoringsmidler.
Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

h

8. FEILS@KING

VED UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@QRER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Sveisestremmen, som justeres via potensiometeret med henvising til
den graderte skalaen i ampere, er egnet for typen produkt i bruk.

- Med hovedbryteren satt i "ON” vil den tilhgrende lampen vaere tent; i

motsatt tilfelle befinner feilen seg vanligvis ved hovedkabelen (kabel,

stikk-kontakt og/eller stopsel, sikringer, ol.).

Den gule led-lampen som varsler om inngrep at det termiske vernet

eller om kortslutning, er ikke tent.

- Forsikre deg om & ha overholdt nominell intermittensfaktor; og ved
inngrep av det termostatiske vernet vent til sveisemaskinen har kjolt
seg ned pé naturlig vis, og sjekk at kjgleviften fungerer.

- Kontroller spenningen pa hovedkabelen: dersom verdien er for hoy

eller for lav vil sveisemaskinen blokkeres.

Sjekk at det ikke er en kortslutning ved utgangen av sveisemaskinen: i

et slikt tilfelle m& man flerne ulempen.

- Sjekk at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfort korrekt, og

at pistolen faktisk er stottet pa platen uten at isolerende materialer
kommer i mellom (f.eks. lakk).

(sL)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

APARATI ZA OBLOCNO VARJENJE PODLOZK S PODOLGOVATO LUKNJO IN
ZATICEV, PREDVIDENIH ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparatain o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za obloéno varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;

napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih

okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,

ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,

preden zamenjate obrabljene dele pistole.

Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih

normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti

omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so

vsebovale vnetljive teko¢ine ali

- lzogibajte se obdel ev, onscenlh s kloridnimi razredéili, in
varjenja v blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale

(kot so les, papir, krpe itd.).

Paj

- Zagotovite ustrezno prezralevanje prostora ali mehansko
odzraéevanje varilnih dimov v bliZini ohlocnega varjenja: potreben
je sistematicni pristop za ocenj ljanja varilnim

dimom in njihove sestave, koncentracue ter (asa izpostavljanja.

- Primerno se elektriéno |zo||rajte glede na elektrodo, obdelovanec
in eventualne lj pred ki so v blizini varjenja
(dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

Odi si vedno zasditite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali celade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

h

- Glasnost: Ce zaradi p i ivneg varjenja g
da prihaja do d b p i hrupu (LEPd), ki j je
enaka ali veéja od 85 db(A), je ok p ustreznih k

zas¢itnih sredstev (Tabela 1).
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- Prehod varilnega toka p ¢i pojav elekt nih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju

nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,

respiratorjev, kovinskih protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav.

Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega

aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov

|zdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v mdustruskem okolju in za

pr ionalno rabo. Sklad ni ljena v okviru

je ljudi elekt

jitev, ki se na
poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati lednje p pk da js
izpostavljanje elektromagnetmm polje'

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba
varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢&im
blize tocke, na kateri zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na
njem (minimalna razdalja: 50cm).
- Nikoli naj ne pusca zel
tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika I).

- Naprava A razreda:
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustr|jskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektr

v zgradbah, neposredno p ih v nizk p no

omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

d

nih pr v blizini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg
vsili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zai¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda “EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovolj |zk|jucnoz porabo var h ploscadi.
NAPETOST MED PISTOLAMI ALI ELEKTRODNIMI DRZALI: ¢e z veé
varilnimi stroji obdelujete en sam obdel ali ve¢ elektri¢no
povezanih obdelovancey, se lahko ustvari nevarna vsota napetosti
v prazno med dvema nosilcema ali drzaloma elektrod, ki lahko
doseze tudi dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z instrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda “EN 60974-9: Oprema za obloéno
varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

PREOSTALA TVEGANJA
- NEPRIMERNA RABA: uporaba varilnega aparata za obdelave, ki se
razlikujejo od predvidenih, je nevarna.

- Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega ap

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, ki se uporablja posebej za
varjenje REZ in ZATICEV za popravilo v avtolicarstvu.

Lastnosti sistema za uravnavanje (INVERTER), kot so velika hitrost
in natancnost nastavljanja, varilnemu aparatu omogocajo izjemno
kakovostno varjenje.

Regulacijski  sistem s "frekven¢nim menjalnikom" na vhodu
napajalne linije (primarne) omogoca konkretno zmanjsanje volumna
transformatorja, kar omogoca izdelavo manjsih in lazjih varilnih aparatov,
ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

SERIJSKA OPREMA:
- Tockalni kabel s pistolo.
- Komplet podlozk z vzdolzno reZo (glejte najnovejso razlicico kataloga).

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata

5o povzeti na ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- Sposobnost zascite pokrova.

2- Shema napajalne linije:
1~ :izmeni¢na enofazna napetost;
3~ :izmeni¢na trifazna napetost.

3- SimbolS:kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblo¢no varjenje.

7- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomoc, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

8- Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- 1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X: Razmerje prekinjanja: prikazuje frekvenco, s katero lahko varilni
aparat proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izrazeno je v % glede na
fiksni as varjenja, enakovreden 60 ms (na primer: 2% = 60ms / 3s *
100, kar pomeni ena tocka na vsake tri sekunde).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride
do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler
se temperatura ne zniza).

- A/V-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmenicna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +10%).

= |, ax Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- |, Dejanski napajalni tok.

10- = : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNI¢NI PODATKI:
- VARILNI APARAT:
- glej tabelo (TAB.1).

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem

vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjsega

vzdrzevanja.

Slika B

1-  Vhod napajalne linije (1~) / (3~), skupina pretvornika in izravnavalnih
kondenzatorjev.

2-  Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmenitno napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanega varjenja.

3-  Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z
napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti
in toka vrednostim, ki so potrebne za oblo¢no varjenje in hkrati
galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4-  Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktan¢nim niveliranjem: pretvori
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v
enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj

preveri vrednost
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tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel
operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo
uravnavanje.

Doloca dinami¢nost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki stiki)
in nadzira varnostni sistem.

NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
VARILNI APARAT
na sprednji strani:
Slika C
1-  Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
2-  RUMENA SVETLECA DIODA: navadno ugasnjena, e se prizge, kaze
na napako, ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:
Termicna zascita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka
temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka
elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo spustila na
normalen nivo. Ponoven vZig je samodejen.
Zascita elektrod pred kratkim stikom: samodejno blokira varilni
aparat, Ce so elektrode v pistoli slucajno v kratkem stiku vec kot 30s
(npr. ¢e odlozite pistolo na plocevino).
Zaséita pred ponovljenim varjenjem istega potrosnega
materiala (podlozke/zatica): varjenja ni mogoce ponesreci
ponoviti na istem potrosnem materialu, saj krmiljenje aparata
zahteva dvig pistole s pravkar varjene plocevine.
3- ZELENA SVETLECA DIODA: kaze, da je varilni aparat priklju¢en v
omrezje in pripravljen na delo.
4- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih.
5-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
6-  Priklju¢ek na 14 nozic za prozenje varilne pistole.

na zadnjem delu:

Slika D
1- Napajalni kabel 2P + @ (1~) z vticem CEE, kjer je predvideno.
2-  Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno, kjer je predvideno).

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
UGASNJEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA TOKA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s prilozenim
ro¢ajem ali jermenom, e je ta predviden za model.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
za prezracevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite ventilator);
sofasno se prepric¢ajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih
prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevradanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Varilni aparat se lahko priklju¢i izklju¢no v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,

diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker), vam svetujemo,
da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omrezja z manjso
impedanco od:

Zmax =0.170 Ohm.

uporabite

- TipaB(

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

- Varilni aparati, ¢e ni drugae navedeno (MPGE), so zdruzljivi z
elektri¢nimi agregati s spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni do
+15%.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden lahko
prikljucite frekvencni menjalnik.

- VTIKAC IN VTICNICA:
- Model 230V ima kot serijsko opremo napajalni kabel z normiranim

vtikacem, (2P + @) 16A/250V .
Priklju¢imo ga lahko na vticnico elektricnega omrezja, ki je
opremljena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom; predvideni
zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik
(rumeno-zeleno) napajalne linije.
Tabela (TAB.1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko porablja varilni aparat ter nazivne
napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne upos ,
varnostni sistem proizvajalca (razred ) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko
pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni Sok) in pri
stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSTOPKIVARJENJA

Povezovanje pistole

- Povezite priklju¢ek na 14 nozic pistole v ustrezno vti¢nico na
generatorju (Slika C-6).

- Povezite kable pistole na generato z ustreznim moskim prikljuckom
DINSE in upostevajte pravilno polariteto (na "+" rdeci kabel in na "-" ¢rni
kabel).

Priporoéila:

- Zapravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.

Vstavljanje potrosnega materiala in nastavljanje pistole

- Vstavite podlozko s podolgovato luknjo (Slika E -1) v ustrezni nosilec

elektrode (Slika E-2).

Opomba: V primeru potrosnega materiala, ki se razlikuje od podlozke s

podolgovato luknjo, glejte navodila, prilozena za tisti potrosni material.

Popustite okov s Slike F-1 in nastavite bakreno elektrodo, kot prikazuje

Slika F-2.

- S Sestkotnim klju¢em st. 17 zavrtite matico na Sliki F-3, da nastavite
hod podlozke s podolgovato luknjo, kot prikazuje Slika F-4: hod s slike
se izmeri tako, da se elektrodno drzalo ro¢no pomakne nazaj proti
pistoli.

OPOZORILO:

- Hod nastavite le, ¢e tovarniske nastavitve ne ustrezajo.
Upostevajte, da prevelik hod lahko vpliva na ugasanje obloka,
prekratek hod pa lahko prepredi vzpostavitev obloka.

- Zategnite okove z ro¢nim privijanjem, ne uporabite orodja ali
kles¢!

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

- Pistolo postavite pravokotno na plocevino, ki jo Zelite tockati, in
rahlo pritisnite, da poravnate konec elektrode s koncem potrosnega
materiala (Slika G-1).

Pritisnite in spustite sprozilo, pazite pa, da bo pistola ves ¢as pritisnjena
ob plocevino (Slika H): v nekaj delckih sekunde se sprozi oblok in pride
do majhnega vzvratnega potiska pistole.

Na koncu pravokotno dvignite pistolo, tako da iz nje zdrsne potrosni
material, ki bo ostal privarjen na plocevino.
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Priporodila za dober rezultat

- Pazite, da bodo povrsine, ki jih Zelite variti, vedno ciste.

- Pazite, da bo ¢ist tudi konec bakrene elektrode.

- Pazite, da bo konec varilnega potrosnega materiala vedno ustrezno
konicast.

7.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN
1ZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE,
DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzrocijo hud elektricni udar zaradi neposrednega stika z deli
pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano
kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mocno segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

izvajati

8.ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NAPOOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
nanasa na skalo v amperih, primeren vrsti uporabljenega potrosnega
materiala.

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";
¢e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,
vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.).

- Da ni prizgana rumena svetleca dioda, ki pomeni poseg termi¢nega

stikala ali odklopnika za kratki stik.

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa

termostatske zas¢ite pocakajte, da se varilni aparat ohladi, preverite

delovanje ventilatorja.

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava

zablokira.

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem

primeru odstranite nevse¢nost.

Da so povezave varilnega tokokroga izvedene pravilno, e posebej pa,

da je pistola dejansko naslonjena na plocevino brez vmesnih izolativnih

materialov (npr. lakov).

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACKY PRE ZVARANIE PODLOZIEK S POZDLZNYM
OTVOROM A KOLIKOV, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE
POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz,zvaracka".

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani obliukom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sti¢asti pistole vypnite zvaracku a
odpojte ju z napajacej siete.

- Vy jte elektrickt ins iu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka d
ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré

a k

éne pripoj

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuji alebo obsahovali zépal kvapalné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materidloch vycistenych chlérovymi
istadlami alebo v blizkosti lenych latok.

P Y
Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)

Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstraifiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliuku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvdrania v zévislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

POL0O®

- Zabezpecte si vhodnu izoldciu voci elektréde, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chrante odi prislusnymi filtrami, ktoré si v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohrniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachadzajtice sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i

zvarani kazdod
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(LEPd), r jucou

)

vystaveni hluku s droviiou sa alebo
prevysujtcou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné bné och 3
prostriedky (tab. 1).

LHOIOIC ISR

- Prechod zvéracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat cinnost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi
a na profesiondlne ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych
medznych hodnét, tykajlcich sa expozicie 0s6b elektromagnetickym
poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasledujiice p

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

- Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajiic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

Prlpl)jlt zemniaci kabel zvaracleho prudu ku dielu uréenému na
<o najblizsie k ému spoju.

Nezvarat v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet a

pi f sa ofn all dial f: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. I).

- Zariadenie triedy A:
Tento zvaraci pristroj vyhovuje ponadavkam technického standardu

py, aby znizila expoziciu

vyrobku, uréeného pre vyhradné pouziti v;n ysel prostredi,
a na profesionalne ucely. Nle je elekt icka
kompatibilita v domacich | h a v budoviach priamo

pripojenych k napaj ktora

budovy pre domace pouZzitie.

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vedicim” a vykonané
vzdy v pri i 0s6b vyskolenych pre zasahy v nidzovych
pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Initalacia a pouzitie”.
MUSI byt zakdzané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI PISTOLAMI ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI:
Pri praci s viacerymi zvarackami na jedinom zvaranom kuse
alebo na viacerych kusoch, spojenych elektricky, méze déjst k
nebezpecnému suctu napdti medzi dvoma réznymi drziakmi
elektrod alebo zvaracimi pistolami s hodnotou, ktora moze
dosiahnut dvojnasobku pripustného limitu.
Je potrebné, aby odbornik - koordina vykonal
pristrojmi, aby tak st il riziko nebezpecenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim <asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariad pre oblikové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZVYSKOVE RIZIKA
- NEVHODNE POUZITIE: ZVARACKA: pou:
akykolvek druh pracovnej ¢innosti, ktora sa |l

& pr j peéné p

e zvaracky pre
d predpokladanej

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a je vyrobena
$pecialne pre zvéranie podloziek s POZDLZNYM OTVOROM a KOLIKOV
pouzivanych pre opravy v karosarni.

Vdaka vlastnostiam tohto regulaéného systému (MENIC), ako napr.
vysoka rychlost a presnost regulacie, ma zvaracka vynikajtice vlastnosti.
Regulécia systému,menica” na vstupe napéajacieho vedenia (primarneho)
dalej prindsa vyrazné znizenie objemu samotného transformatora
i vyrovnadvacieho reaktan¢ného prvku, ¢o umoznuje konstrukciu
zvaracieho pristroja s vyrazne nizSou hmotnostou a objemom, ¢o
umoznuje lepsiu manipuldciu a prepravu.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:
- Bodovaci kabel s pistolou.
- Suprava podloziek s pozdlznym otvorom (vid aktualizovany katalég).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné ddaje tykajlice sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2-  Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napitie;
3~ :striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

4- Symbol predur¢eného sposobu zvérania.

5- Symbol vnitornej struktiry zvéracieho pristroja.

6-  Prislusna EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvéranie.

7- Vyrobné cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednéavky nahradnych dielov, vyhladavanie
povodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napdtie naprazdno.
- 1,/U,: Normalizovany prid a napétie, ktoré mozu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X: Zatazovatel: informuje o intervale, s ktorym moze zvaracka

dodévat odpovedajuci prid (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v %,

na zéklade pevnej doby zvarania, odpovedajtcej 60 ms (napriklad:

2% =60ms/3s*100 a preto odpoveda jednému bodu kazdé 3

sekundy).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia ).

A/V-A/V: Poukazuje na regulacni radu zvaracieho pridu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Technické udaje napéjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napéjania zvéracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

= 1 e : Maximalny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napéjaci prad.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
je uvedeny v kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblikové zvaranie”.

Pozndmka: Uvedeny priklad stitku md iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty
technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného titku samotného zvéracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ:
- vid'tabulka (TAB.1).

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB.1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Zvéraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe
integrovanych obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej
spolahlivosti a znizenej udrzby.

Obr.B
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1-  Vstup napéjacieho vedenia (1~) / (3~), jednotka usmeriiovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia usmernené
napajacie napédtie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou (40
kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpecuju regulaciu vykonu v nadvaznosti na
pozadovanu hodnotu zvaracieho pridu/napatia.

3-  Vysokofrekvencny transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho Ulohou je
prisposobit napatie a prud hodnotdm potrebnym pre oblikové
zvaranie a sucasne galvanicky oddelit zvéraci obvod od napéajacieho
vedenia.

4-  Sekundarny usmeriiovaci mostik s vyrovnavajicou indukénou
cievkou: prepina striedavé napitie / prid dodavané sekundarnym
vinutim na jednosmerny prad / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Riadiaca a regulacna elektronika: sltizi na okamzit kontrolu hodnoty
tranzistorov zvaracieho prudu a jeho porovnavanie s hodnotou
nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy ovladacov
tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur¢uje dynamicku odpoved pridu pocas tavenia elektrody (okamzité
skraty) a dohliada na bezpecnostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIA, NASTAVOVANIE A ZAPOJENIE
ZVARACKA
na prednej strane:
Obr.C
1-  Kladna zésuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2- ZLTA LED: obycajne je zhasnuté; ak sa rozsvieti, signalizuje to
poruchu, kedy nebude dodavany zvaraci prad z nasledujicich
moznych dévodov:

- Zasah tepelnej ochrany: vo vnutri zvaracky bola dosiahnuta prilis

vysoka teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, ze nedodava prud,
az kym nedosiahne beznu teplotu. Obnovenie cinnosti prebehne
automaticky.
Zasah ochrany proti skratu elektréd: automaticky zablokuje
zvaracku v pripade, ak sa elektrody pistole ndhodne dostant do
skratu po dobu viac ako 30 s (napriklad polozenim pistole na
plech).

- Zasah ochrany proti opakovanému zvaraniu na tom istom
spotrebnom materiali (podlozka/kolik): zvaranie nesmie byt
kvéli chybe opakované na tom istom spotrebnom materiali,
pretoze kontrola stroja vyzaduje zdvihnutie pistole z prave
zvaraného plechu.

3-  ZELENA LED: informuje, Ze je zvéracka pripojena k elektrickej sieti, a

Ze je pripravena k ¢innosti.
4- Potenciometer na regulaciu zvaracieho prudu so stupnicou

ociachovanou v ampéroch; umoznuje regulaciu aj pocas zvérania.
5- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
6- 14-kolikovy konektor pre uvedenie zvaracej pistole do cinnosti.

na zadnej strane:
Obr.D
1-  Napajaci kabel 2-pdl. + D (1~) so zéstrekou EHS, ak je sucastou.
2- Hlavny vypina¢c O/OFF - I/ON (na niektorych modeloch je
podsvieteny).

5.INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA
MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvéraci pristroj
nachadzajucich sa v obale.

a vykonajte montadz oddelenych (casti

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Vsetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané
s pouzitim prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany model (ak je
sticastou).

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v
blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh
prostrednictvom ventilatora - ak je sucastou) nenachadzali prekazky;

pricom sa uistite, Ze sa nebude nasévat vodivy prach, korozivne vypary,
vlhkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.

Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby
doslo k jeho neb

pecnym p|

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité tdaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii
siete, ktord je k dispozicii v mieste instalacie.

Zvéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte
nadprudové relé typu:

) pre jednofézové stroje;

) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odporui¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
napajacej siete s impedanciou nepresahujucou:

Zmax =0.170 Ohm.

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpovedd za overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

- Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvéracie pristroje si kompatibilné s
agregatmi pre zmenu napajacieho napétia az do + 15%.

Pre spravne pouzitie je potrebné pred pripojenim menica dosiahnut
prevadzkové hodnoty.

ZASTRCKA A ZASUVKA

- Model 230V je uz pri svojom vzniku vybaveny napajacim kadblom s
normalizovanou zastr¢kou, (2P + @) 16A/250V .
Mboze preto byt pripojeny k sietovej zésuvke vybavenej poistkami
alebo automatickym vypinacom; prislusna zemniaca svorka musi
byt pripojena k zemniacemu vodi¢u (Zlto-zelenému) napéjacieho
vedenia.
V tabulke (TAB.1) s uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu dodavaného zvéaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napéjacieho napatia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude matza nasledok neti¢innost bezpecnostneho systemu
vypracovanom vyrobcom (triedy I) s nasledny
0s6b (napr. zasah elektrickym pridom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACE)J SIETE.

UKONY ZVARANIA

Pripojenie pistole

- Pripojte 14-kolikovy konektor pistole do prislusnej zasuvky generatora
(obr. C-6).

- Pripojte kéble pistole ku generatoru s pouzitim prislusnych konektorov
DINSE samec, pri dodrzani spravnej polarity (¢erveny kabel k .+ a
cierny kabel k,-").

Odporucania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu tcinnosti.

Vlozenie spotrebného materialu a nastavenie pistole
- Vlozte podlozku s pozdlznym otvorom (obr. E -1) do prislusného
drziaka elektrody (obr. E-2).
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Poznamka: V pripade pouzitia inych spotrebnych materidlov ako
podlozky s pozdiznym otvorom postupuijte v sdlade s ndvodom, ktory
je k nim prilozeny.

Povolte kruhovi maticu znézornent na obr. F-1 a nastavte medenu

elektrédu podla obr. F-2.

- Pomocou matice na obr. F-3 nastavte imbusovym kltic¢om s velkostou
17 drdhu podlozky s pozdlznym otvorom podfa obr. F-4: drdha na
obréazku sa meria po manualnom premiestneni drziaka elektrody
dozadu, smerom k pistoli.

UPOZORNENIE:
- Drahu nastavujete vyhradne v pripade, ked nastavenie
z vyrobného zavodu nie je vyhovujuce a majte pritom na pamati,
ze prilis dlha draha b blika a prilis kratka
draha sposobuje problém so zapalenlm obluka.
Dotiahnite upeviiovacie kruhové matice manualne a nepouzivajte
naradie alebo klieste!

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Umiestnite pistol' kolmo k bodovanému plechu a zlahka zatlacte, aby

ste vyrovnali koncovu cast elektrody s hrotom spotrebného materialu

(obr. G-1).

- Stla¢te a uvolnite spust s pridrzanim pistole pritlacenej o plech (obr.
H): v priebehu par zlomkov sekundy dojde k zapéleniu oblika a k
vytvoreniu lahkého spatného narazu v pistoli.

- Po skonceni zdvihnite pistol kolmo nahor s vyvlecenim spotrebného
materidlu, ktory zostane privareny na plechu.

Odporiic¢ania pre dobry vysledok

- UdrZujte zvarané povrchy v cistom stave.

- Udrzujte v istom stave koncovu ¢ast medenej elektrody.

- Udrzujte zahrotenu koncovu cast privaraného spotrebného materialu.

7.UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
napéatim, mézu spdsobit zasah elektrickym prudom s vaznymi
asledkami, 6sob i priamym stykom so stéastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie pridu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne
utiahnuté a ¢i st kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatnii montaz panelov
zvéracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabraite vykondvanie operécii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby nepridli do styku
s pohybujicimi sa sic¢astami alebo so suc¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzéjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prad, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou
ociachovanou v ampéroch, odpoveda druhu pouzitého spotrebného
materidlu.

Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON” je rozsvietend prislusna kontrolka;
v opac¢nom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zésuvka a/alebo zastréka, poistky, atd).

- Nie je zasvietend Zlta LED signalizujica zasah tepelnej ochrany alebo
skrat.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menoviti hodnotu zatazovatela; v pripade
zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zvaracky
prirodzenym spsobom a skontrolujte ¢innost ventilatora.
Skontrolujte napajacie napatie: ak je hodnota prilis vysoka alebo prilis
nizka, zvaracka zostane zablokovana.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracky nie je skrat: v takom pripade
odstrante jeho pri¢inu.

Skontrolujte, ¢i je zvaraci obvod spravne zapojeny, s osobitnym
doérazom na uchytenie kliesti o plech, ¢i nie su uchytené o izola¢ny
materidl (napr. lak).

(HY)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

[VHEGESZTO  BERENDEZESEK HOSSZU  ALATETEK ES CSAPOK
HEGESZTESEHEZ PROFESSZIONALIS ES IPARI FELHASZNALAS CELJARA.
Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a "hegesztégép" kifejezést
alkalmazzuk.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogep kezeléje kellé informacié blrtokaban keII Iegyen
a h 6gép
fol al kapcsol kocl

biztos alatarol I az g

s krél, védelmi rendszabalyokrol
és veszhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az“EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:

és " szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkarével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

- Ah i kabelek csatlal asak lamint, az eIIem’Srzési
és javitasi i végr a

latal PP W P

kikapcsolt allapotban kell Iennle és kapcsolatat az aramellataS|

halézattal meg kell szaki

Kapcsolja k|eshuzzak|a g 6gépet a taphalézatbol,

ly elk alodo alkatrészeit kicseréli.

Az elektromos o elés végrehajtasara a bi: agvédel

normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.

A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
iszerrel lehet 6 kapcsolva.

Meg keII gyozodm arr6l, hogy az aramellatas konnektora

lakozik a foldelésh

Tllos a hegesztogep, nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés

idében val6 hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartélyokon es edenyeken,

miel6tta

szigetelése

melyek gyulékony yadék vagy ga Y
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriillend6é az olyan anyag: valé miiveletek végrehajtasa,
melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
t anyagok kozelében valé h é
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Tilos a nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.
- A  munkateriilet kornyékérél minden gyulékony
eltavolltando (pl. fa, paplr, rongy, stb.) )

anyag

ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott

épiiletekben.

- itani kell a l16zé vagy a hegesztés
kovetkeztehen kepzodott fiistok ivhegesztés kornyekerol valé KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
| li a alkal kozoket; i v al - AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket
iikség a heg kovetkezték képzédott fustok - Olyan korny aholaza u ély gnovelt;
expoziciés hatarainak becsléséh azok ¢ ételé - Kozvetlenulszomszedosteruleteken,
koncentraciéjanak és anak az pozicié id6tar anak - Vagy gyulékony, r ékony yagok jelenléték kell
fliggvényében. végezni.
Egy ,,Felelos szakertonek” KELL 16: értékelnie, és dig
V0L 00 R
vegrehajtanl azokat.
- Az elektrédtol, a btol és a kozelb Alkal i KELL az“EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:
elhelyezett (megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktél valo Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt,

kell
A munkalatokat a célhoz eldiranyzott kesztyut labbelit, fejfed6t
viselve, és felhagodeszkan, vagy szigetelészonyegen allva kell
végezni.

miiszaki védelmi eszkézoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.

FESZULTSEG A HEGESZTOPISZTOLYOK VAGY FAKLYAK KOZOTT: ha

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 anynak tobb h | dol k egy egyetlen munkadarabon vagy

megfelelé szurokkel amelyek az UNI EN 175 bvanynak elekt ott, tobb kadarabon, az lresjarasi
felel6 védé kokra vagy fi a k felszerelve. fesziiltségek veszélyes osszeadddasa léphet fel két, kiilonbozoé

Hasznéljon felel6, tiizall6 védéruha (ami az UNI EN elektrodatarté vagy hegesztopisztoly kozott egy olyan értékkel,
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477- amely az elfogadhat6 hatarérték ké esét érhetiel.
nek ,‘ lel), dalyozva a bér felha kitételét a Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tap It | dina lvé
h 6iv altal gerj t, ultralbolya es |nfravoros garaknak; es merestannakmegallapltasahoz,hogy kockazatfennall -e
a védel ki kell terj; iah ' lében tartézkodo és alkal i tudja az "EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9.
egyéb személyekre is nem visszaverﬁ arnyékolasok vagy rész: Létesités és ii és” szabvany 7.9 pontjaban megjelolt,
védofiiggonyok hasznalataval. felel6 védelmi intézkedések

Zajszint: Ha a kiilono i iv h ési lveletel
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,

/\ FENNMARADO KOCKAZATOK

yi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapa: It akkor

Kotelezd a gfelelé, egyéni védéfel K h 21 a.
Tabl.)

- A heg 6 athalada kor kornyékén
lokalizalt, elektr a terek(EMF) keletkezését okozza.

Az elektr terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, léleg 6k, fémprotézisek stb)mterferalhatnak

Az ilyen késziilék viselok sza felel6 ovi kedésel

kell hoznl. Peldaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati

tér

g

Ez a h 6gép gfelel azon 1} ter

ko Iményeinel lyek hata ak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbél valé, kizarélag felh I Nem
biztositott azon hatarértékeknek valé gfelelé lyek a
haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkozelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.

Ne hegesszen gy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.

Tartsa dkét kabelt a képest ugy az oldal

_ Ceatlal a h garam Vi & kibelét a
h da kadarabhoz a leheté legkézelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne heg a heg 6gép mellett, arra iilve vagy annak

kita kodva (mini avolsag: 50 cm).
- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.
Minimum tévolsag d=20cm (1 Abr.).

- Aosztalya berendezes

Ez a heg g gfelel azon Uszaki termékszabva

' Imé amely arozza az ipari kornyezetben,

professzwnalls célbol valé, kizaroél felh ala Nem
t az elektr g | litasnak valé megfelelése

a lakéépiiletekben és a haztartasi ceIu hasznalatra az épiileteket

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: veszélyes a hegesztégép
hasznalata az el6irtaktdl kiilonb6z6, barmilyen megmunkalashoz.
- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amely kiilonosképpen
a karosszériajavitasban hasznalatos HOSSZU ALATETEK ES CSAPOK
hegesztéséhez késziilt.

A jelen szabdlyozo rendszer tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy
sebesség és a szabalyozas pontossaga, kivaldo minéséggel ruhdzzak fel a
hegesztégépet a hegesztésben.

A tapvezeték (primer) bemeneténél 1évé ‘“inverteres" rendszerrel
torténd szabalyozas ezenkivil meghatdrozza Ugy a transzformator,
mint a kiegyenlité ellenallds nagysaganak nagymértéki csokkentését,
lehet6vé téve egy rendkiviil kis méretti és sulyd hegeszt6gép elkészitését
és kihangsulyozva a konnyl kezelhetéséggel és szallithatosaggal
kapcsolatos érdemeit.

SZERIA KIEGESZITOK:
- Ponthegeszt6 kabel hegesztépisztollyal.
- Hosszu alatét készlet (lasd a frissitett katalogust).

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatéra és teljesitményére vonatkozé minden

alapveté adat a jellemz6k téblazatéban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1- A burkolat védelmének foka.

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

3- S:Aztjeloli, hogy végrehajtasra kertilhetnek hegesztési miveletek
olyan kornyezetben is, ahol az dramlités megnovelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtimegek kozvetlen kézelében).

4-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- A hegesztégép belsé szerkezetének jele.

6- Azivhegesztégépek biztonsdgara és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.

7- Ahegesztégépek azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkiilozhetetlen
a muszaki  sagelynyujtashoz,  cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis tresjarasi feszlltség.
- L/U, : az dram és a megfelel§ fesziltség, melyet a hegesztégép
szolgadltathat a hegesztés soran, normalizalt.
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- X: Bekapcsolasi id6: azt a gyakorisagot jeloli, amellyel a

hegesztégép a megfelelé aramot szolgaltathatja (ugyanaz az
oszlop). %-ban van kifejezve, 60 ms-nek megfelel6, éallandé
hegesztési id6 alapjan (példaul: 2% = 60ms / 3s *100 tehat egy
pontnak felel meg minden harom mésodpercben).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kdrnezetben)
meghaladasra  kertilnek  hévédelmi  beavatkozas  kerdil
meghatéarozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig,
amig hémérséklete nem tér vissza a megengedett hatarig).

- A/V-A/V : a hegesztési dramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

- U, : A hegesztégép dramelldtésanak valtozo feszilltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%)

= 1y ¢ AZ dramellatasi vezetékbol maximalisan elnyert dram.

- 1,4 Aténylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikddésl olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el6.
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az

1. fejezet“Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztgép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP:
- Id. a tablt (1.sz. TABLA)
ésre. (1.TABL.)

A hegeszt6 sulya az 1. Tabla keriilt feltii

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA

A hegesztégép alapvetéen nyomtatott aramkord-, és a maximalis

megbizhatdsag, valamint csokkentett karbantartas elérése érdelében

optimalizélt teljesitmény-modulokbol kertilt el6éllitasra.
B Abr.

1- Tapvezeték bemenet (1~) / (3~), egyeniranyito egység és kiegyenlité
kondenzétorok.

2-  Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; valtakozd
fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az egyeniranyitott
tapvezeték fesziiltségét, valamint szabalyozza a teljesitményt a
kivant hegesztési aram/hegesztési fesziltség fliggvényében.

3-  Nagyfekvenciaju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk altal
atalakitott fesziiltség taplalja; ennek a feladata a fesziiltség és az
aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké valo alakitasa
és ezzel egyidejlileg a hegesztési dramkor tapvezetéktdl vald
galvanikus szigetelése.

4-  Szekonder egyeniranyité mér6hid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés altal szolgaltatott valtofesziltséget/
véltéaramot alakitja at igen alacsony ingadozasu egyendramma/
egyenfesziiltséggé.

5- Az ellenérzés és a szabalyozas elektronikdja: azonnal ellenérzi a
hegesztési aram tranzitorainak értékét és egybeveti azt a kezel6 éltal
meginditott értékkel; modulalja az IGBT drivereinek azon vezérlési
impulzusait, melyek a szabélyozast hajtjak végre. Meghatarozza az
aram dinamikai érzékenységét az elektrod fuzidja soran (pillanatnyi
rovidzarlat) és feltigyeli a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
HEGESZTOGEP
az eliilsé oldalon:
Cabra

1-  Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

2- SARGA LED: rendszerint kikapcsolt, bekapcsolt &llapotban egy
anomaliat jelez, amely kulonféle okokbdl ledllitja a hegesztéaramot,
ezek lehetnek:

- Termikus védelem: a hegesztégép belsejében tdl magas
hémérséklet alakult ki. A gép bekapcsolva marad aram kibocsatasa
nélkil egy normal hdémérséklet eléréséig. A visszadllitas
automatikus.

Rovidzarlattal szembeni védelem az elektrédaknal:

automatikusan ledllitia a hegesztégépet, amennyiben a

hegesztépisztoly elektrédai varatlanul révidzarlat ald kerllnek

30s-nal hosszabb ideig (példaul a hegesztépisztoly lemezre
torténd lehelyezésénél).

Ugyanazon fogyoalkatreszen (alatét/csap) valo, ismételt

édel. a hegesztés tévesen nem
lsmetlodhet meg ugyanazon a fogyoalkatrészen, mert a gép
ellenérzé rendszere a hegeszt6pisztoly felemelését kéri az éppen

hegesztett lemezrél.
3- ZOLD LED: azt jelzi, hogy a hegesztégép csatlakoztatva van a
halézathoz és a miikodésre készen all.
4-  Potenciométer a hegesztéaram szabalyozasahoz fokbeosztéssal
Amperben.
5- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegesztokabel csatlakoztatdsahoz.
6- 14 PIN-es konnektor a hegesztépisztoly miikodtetéséhez.

a hatsé oldalon:

D abra
1-  Tapkabel 2p + @ (1~) CEE csatlakozédugdval, ahol eldirt.
2-  Foékapcsolo O/OFF - I/ON (vilagitd, ahol eléirt).

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS
OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATAS|
HALOZATTOL MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
A hegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

A HEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikonyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a
fogantyujanal fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként
nyujtott hevederrel szabad felemelni.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelolje ki a hegeszt6é helyét gy, hogy a hitdlevegé ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadalyok (lehetéség szerint ventillatoros
levegéforgatas); egyidejlileg gy6zodjon meg rola, hogy nem kertiltek
beszivésra vezet6 porszemek, maré hatdsu gézok, nyirkossag, stb

A hegeszté koriil legaldbb 250 mm szabad helyet hagyjon tresen.

VIGYAZAT! A heg egy a silyanak gfelels sik
feliiletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszelyes mozgasok

elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6z6en ellenérizni
kell, hogy a hegesztégép tabldjanak adatai megfelelnek e az
Osszeszerelés helyén |év6é dramellatasi halézat altal szolgdltatott
feszliltségnek és frekvencianak.

- A hegesztégépet kizardlag foldelt,
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositéséhoz az aldbbi
tipusu differencidlkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus( ) a harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 Szabvany (Flicker) kovetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphaldzat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.170 Ohm.
- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek
nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatd taphalézathoz kotik be, a beszerel
vagy a felhasznal6 felel6sségébe tartozik annak vizsgélata, hogy
a hegeszt6gép csatlakoztathatd-e (sziikség esetén konzultaljon a
disztribticios haldzat kezelGjével).
A hegesztégépek, ha nincs méasképpen meghatérozva (MPGE), a +
15%-ig terjedd tépfesziiltség véltozasokkal mikods aramfejlesztd
egységekkel kompatibilisek.
A helyes hasznélathoz az aramfejleszté egységet tizemi fordulatszamra
kell felgyorsitani azel6tt, hogy az invertert csatlakoztatni lehessen.

nulla vezeték(i aramellatési

- VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:
- A 230V modell eleve szabvany villasdugéval rendelkezé dramellatasi
kébellel rendelkezik (2P + @) 16A/250V.
Vagyis Osszekapcsolhaté egy halozati  csatlakozdval, mely
olvadébiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval
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van ellatva ; a megfelelé foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.

A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
mukodési  olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel
amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram, és az dramellatas névleges fesziltsége alapjan.

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a gyartéo altal eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek
kovetkeztében komoly kockazat lép fel ugy élyekre (pl.

VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

= FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,

aramiités), mint targyakra nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

HEGESZTESI MUVELETEK

Aheg ly c

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly 14 PIN-es konnektorat a generator
megfelel6 csatlakozoaljzatdhoz (C-6 abra).

Csatlakoztassa a hegesztopisztoly kabeleit a generdtorhoz az
adott DINSE apa csatlakozék hasznélatéval és a helyes polaritds
figyelembevételével (a piros kabelt a “+" -hoz és a fekete kabelt a “-"
-hoz).

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozé-
aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;
ellenkezé esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

A fogydalkatrész beill ése és a heg
- lllessze be a hosszu alatétet (E -1 abra) az adott elektrodatartoba (E-2
abra).
Megjegyzés: A hosszu alatéttdl kiulonbozo fogyodalkatrészek esetén
olvassa el az azokhoz mellékelt hasznalati Gtmutatot.
- Lazitsa meg az F-1 abran jelzett szoritdgyiriit és allitsa be a réz
elektrédat az F-2 dbra szerint.
Allitson az F-3 abran lathaté csavaranyan egy 17-es hatszogletl
kulccsal a hosszu alatét palyajanak beallitasahoz az F-4 dbra szerint: az
abran 1évé palya bemérhetd, hatrafelé hizva kézzel az elektrodatartot
a hegesztépisztoly felé.

FIGYELEM:

- Csak akkor szabalyozza be a palyat, ha a gyari beallitasok nem
kielégitoek, tekintettel arra, hogy a tul hosszu palya az iv kioltasat
okozhatja és a tul rovid palya nem gyujtja meg az ivet.

- Kézzel szoritsa meg a rogzitogyiiriit, ne hasznaljon szerszamokat
vagy fogot!

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

- Helyezze a hegeszt6pisztolyt merdlegesen a ponthegesztésre szant

lemezre és egy enyhe nyomast gyakoroljon rd oly médon, hogy

egyvonalba hozza az elektroda végét a fogyoalkatrész hegyével (G-1

abra).

Huzza meg és engedje ki a ravaszt, mikézben folyamatosan nyomja a

hegesztépisztolyt a lemezre (H abra): egy méasodperc néhany téredéke

alatt meggyullad az iv és egy kismértékl hatracsuszas torténik a

hegesztépisztolyba.

- A végén merélegesen emelje fel a hegesztSpisztolyt, kihtizva ezéltal a
fogydalkatrészt, amely a lemezhez hegesztve marad.

Javaslatok a j6 eredmény eléréséhez

- Tartsa tisztan a hegesztendé feluleteket.

- Tartsa tisztn a réz elektroda végét.

- Tartsa kihegyezve a hegesztend6 fogydalkatrész végét.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI

ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI
KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt Iévé h 6gépen beliili esetleges ellendrzések

sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
seruleseket, melyek a mozgasban Ievo szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat ké

- Id6északonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagatél fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kertilni a stritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kébelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miiveletek befejezésekor a régzitécsavarok —teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximélisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miuveletek végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltségti primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(riit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A potenciométer segitségével az amperben kifejezett fokbeosztassal

bedllitott hegesztéaram megfelelien a felhasznalt fogyodalkatrész

tipusanak.

A fékapcsol6 "ON"-ra éllitasanal a lampa vilagitson; ellenkezé esetben a

hiba rendszerint a tapvonalban rejlik (kabelek, csatlakozdaljzat és/vagy

csatlakozédugo, biztositékok, stb.).

Ne vilagitson a sarga led, amely a termikus biztonsag vagy révidzarlat

védelmének beavatkozasat jelzi.

- Bizonyosodjon meg arrél, hogy megvizsgalta a névleges bekapcsolasi
id6t; a termosztatikus védelem beavatkozasa esetén varja meg
a hegesztégép természetes lehulését, ellenérizze a ventilator
miikodéképességét.

- Ellenérizze a vonali fesziiltséget: ha az érték tul magas vagy tul

alacsony, a hegesztégép leblokkolva marad.

Ellendrizze, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép kimeneténél: ilyen

esetben végezze el a rendellenesség megsziintetését.

- A hegesztékor csatlakoztatasai helyesen el legyenek végezve,
kulonosképpen a hegesztépisztoly legyen ténylegesen rahelyezve
a lemezre Ugy, hogy ne legyenek kozottiik szigetel6 anyagok (pl.
festékek).

-68-



(LT) |

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI KILPINEMS POVERZLEMS IR KAISCIAMS, SKIRTI
PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas,suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su sauglu suvmmmo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, ijusia su |

(1lent.).

Toeee00

- Suvirinimo srovés praéjimas isSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontra.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medlcmlnel

frangai (pvz. Sirdies sti iams, pi iams,
protezams ir t.t.).
Turi bati imamasi deramy apsaugos pri ieki

asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdzml, uzdraustl jeiti j
suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus
produktams, skirtiems isskirtinai prof li |

ir darbul pramomneje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje nera

suvirinimo darbais, taip pat apie atiti | gos pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo konturu; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bti
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

- Prie$ pradedant atlikti susidévinciy p
darbus, iSjungti suvirinimo aparata ir jj atjungti nuo elektros
energijos tiekimo tinklo.

I deatali Kaiti

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galiojanciy darbo
saugos reikalavimy ir jstatymy.
- Suvirinimo ap turi bati prijungtas prie

tik neutraliu laidu su jzeminimu.

elektr lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius
privalo atlikti tokias proceduras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontdro.
Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontare.
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip
galima ar¢iau prie atliekamos sitlés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas d=20cm (Pav. I).

- Aklasés jranga:

- [sitikinti, kad klstukasyratalsykllngal!klstasuzemlntqllqu s'i .suv imo aparatas atrlt":'ka visus s::::::::;q Is:;::.:::

- Nenaudoti suvirinimo ap drég arba 3l ar e L I .p. darbui Jink
lviant lietui. pr : ir darbui pramoninéje ap |n Oje
V) Negar elektr suderi

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degis skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudotl

imo metu salia lanko id.

batina sistemingai vertinti suvirinimo duamy kleklo Ilmltus,

priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo

trukmeés.

POL 0@

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir
kity galimy jzeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose)
atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir apranga bei naudojant izoliuojancias
pakylas arba paklotus.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175

ta atitinkanciose kaukeése arba $

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkanéias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu

iranga, skirtq

bus i ultravioletiniy ir d y spinduli
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi butl
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy Iba ir ki

asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje lygis (LEPd), buatina naudoti atitinkamas

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros g
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos “]galiotojo speclallsto ir visada
atliek dalyvauj kitiems i
intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP PISTOLETY ARBA DEGIKLIY: apdirbant viena gaminj
kellals suvmnlmo aparatais arba dirbant su keliais elektriskai
iniais gali idaryti pavojinga tuscios eigos
!tampq suma tarp dviejy skirtingy elektrody laikikliy ar degikliy,
jos verteé gali dvigubai virsyti leisting riba.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,
siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas
pri kaip nurod darto “EN 60974-9:

rizika;

pasir

Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |r i ir
7.9 skyriuje.
LIEKAMOJI RIZIKA
- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: suvirinimo aparata pavojinga

doti bet koki darbams, ki nei numatyta.
- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui.

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS
Sis suvirinimo aparatas yra energijos 3altinis lankiniam suvirinimui,
specialiai sukurtas KILPINIY POVERZLIY ir KAISCIY, naudojamy kébuly
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remonto dirbtuvése, suvirinimui.

Reguliavimo sistema (INVERTER) pasizymi dideliu greiciu ir reguliavimo
tikslumu, o tai salygoja puikia $io aparato suvirinimo kokybe.
Reguliavimas inverteriy sistemos pagalba tiekimo linijos (pirminés)
jvestyje nulemia esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
islyginimo varzos apimties sumazéjima, ir leidzia sukurti visiskai nedideliy
gabarity ir svorio suvirinimo aparata, kuris yra ypac lengvai valdomas ir
transportabilus.

SERUINIAI PRIEDAL:
- Taskinio suvirinimo kabelis su pistoletu.
- Kilpiniy poverzliy komplektas (ZiGréti atnaujinta kataloga).

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmeémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S : nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

6- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, :maksimali tus¢ios eigos jtampa.
- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X: Darbo ciklo trukmés santykis: nurodo daznj, per kurj suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (pati kolona). Yra isreikstas

%, priklausomai nuo pastovaus taskinio suvirinimo laiko, lygaus

60ms (pavyzdziui: 2% = 60ms / 3s *100 t.y., vienas taskas kas tris

sekundes).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje

nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks silumos saugiklis

(suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos

temperatara nepasieks leidziamos ribos).

A/V-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U.: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos £10%):

= L ax Maksimali srove naudojama is linijos.

- 1,4 Efektyvi maitinimo srové.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikimés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS:
- Ziaréti lentele (LENT.1).

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Suvirinimo aparatas susideda i$ energijos moduliy, realizuoty ant
specialiy spausdintiniy schemy, optimizuoty maksimalaus patikimumo
uztikrinimui ir nereikalaujanciy ypatingos prieziaros.
Pav.B
1-  Maitinimo linijos jéjimas (1~) / (3~
kondensatoriai.
2- IGBT tiltas; komutuoja islyginta linijos jtampa | kintamaja auksty
dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

), lygintuvy blokas ir islyginimo

3-  Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir
srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo paciu
galvaniskai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo linijos.

4~ Antrinis islyginimo tiltas su induktyviniu islyginimu: komutuoja
kintamaja jtampa /srove, tiekiama antriniy apvijy j tiesiogine srove /
jtampa su labais Zemais bangy ilgiais.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.

Nulemia dinamiska srovés valdyma elektrono islydimo metu
(momentiniai trumpi sujungimai) ir prizidri saugumo sistemas.

VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
SUVIRINIMO APARATAS
ant priekinio Sono:
Cpav.

1- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

2- GELTONA SIGNALINE LED LEMPUTE: jprastai yra isjungta, kai
dega, parodo sutrikima, kuris uzblokuoja suvirinimo srove dél jvairiy
priezasciy, tokiy kaip:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta
pernelyg auksta temperatira. Aparatas lieka jjungtas, bet netiekia
srovés tol, kol néra pasiekiama jprastiné temperatara. Darbo
atstatymas yra automatinis.

- A nuo trumpujy sujl J tarp gnybty: automatiskai
uzblokuo;a suvirinimo aparata, jei plstoleto elektrodai atsitiktinai
jeina j trumpajj sujungima ilgiau nei 30s (pavyzdziui, padéjus
pistoleta ant laksto).

- Apsauga nuo tos pacios susidévéjusios detalés (poverzlés/
kais¢io) pakartotinio suvirinimo: suvirinimas negali bati
klaidingai kartojamas apdirbant ta pacig susidévincig detale, nes
suvirinimo aparato valdymo jtaisas reikalauja pakelti pistoleta nuo
ka tik suvirinto laksto.

3-  ZALIA SIGNALINE LED LEMPUTE: parodo, kad suvirinimo aparatas
yra prijungtas prie elektros energijos tiekimo tinklo ir yra pasiruoses
darbui.

4-  Potenciometras suvirinimo srovés reguliavimui su amperais graduota
skale.

5- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

6- 14 PIN jungtis suvirinimo pistoleto valdymui.

ant galinio Sono:

D pav.
1-  Maitinimo kabelis 2poliai + @ (1~) su CEE kistuku, jei numatyta.
2-  Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (3vieciantis, jei numatyta).

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA
I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
ISpakuoti  suvirinimo aparata, sumontuoti
pakuotéje.

atskiras dalis, esancias

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik
naudojantis rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame
modelyje.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vietg, kurioje nebuty
kliaciy ausinimo oro jéjimui i imui (dirbtinei circuliacijai ventilatoriaus
pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebuty aspiruotos
pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.

I5laikyti tuscia erdve aplink suvirinimo aparatg bent 250mm atstumu.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavirsiaus, galincio islaikyti atitinkama svorj, tam kad baty iSvengta
prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.
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PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su

neutraliu jZemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti

diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo
sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei:

Zmax = 0.170 Ohm.

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto I[EC/EN 61000-3-12 keliamy,
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis
i energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

- Suvirinimo aparatai, jei néra nurodyta kitaip (MPGE), yra suderinami su
elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo jtampa kinta iki + 15%.
Siekiant taisyklingam naudoti, prie$ prijungiant inverterj, elektrogeniné
sistema turi dirbti reZime.

- Btipo (

KISTUKAS IR LIZDAS:

- Modelis 230V yra tiekiamas su maitinimo laidu bei normalizuotu
kistuku, (2P + @) (2 poliai + jzeminimas) 16A/250V .
Gali bati jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo
laidininku (geltonas-zalias).
Lenteléje (LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo
lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia
didziausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.

DEMESIO! Auksé¢iau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms (pavyzdziui, elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT $IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SUVIRINIMO OPERACIJOS

Pistoleto prijungimas

- Prijungti 14 PIN pistoleto jungtj prie atitinkamo generatoriaus lizdo
(C-6 pav.).

- Prijungti generatoriaus laidus prie generatoriaus, naudojant specialia
DINSE kistuking jungtj ir islaikant tinkama poliskuma (,+" ant raudonojo
laido ir,,-" ant juodojo laido).

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo
lizduose (jei jie yra), tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéves ir praras veiksminguma.

ios i irp g
|vesti kilping poverzle (E -1 pav.) j atitinkamg elektrodo laikiklj (E-2
pav.).

Pastaba: Jei apdirbamos susidévincios detalés yra kitokios nei kilpinés

poverzlés, laikytis prie $iy detaliy pridéty nurodymy.

Atsukti Zieda F-1 pav. ir reguliuoti varinj elektroda kaip parodyta F-2

pav.

- Pasukti verzle F-3 pav. 17 mm Sesiakampiu verzliarakciu kilpinés
poverzlés eigos sureguliavimui, kaip parodyta F-4 pav.: paveikslélyje
eiga matuojama rankiniu badu patraukiant elektrodo laikiklj atgal,
pistoleto link.

A DEMESIO:

- Eiga reguliuoti tik tokiu atveju, jei netenkina gamykliniai
nustatymai, atkreipiant démesj, kad pernelyg didelé eiga salygoja
lanko isjungima, o pernelyg trumpa eiga neuzdega lanko.

- Rankiniu budu uzsukti sutvirtinimo Ziedus, nenaudoti jrankiy arba
gnybty!

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Padéti pistoletg statmenai lakstui, kurio taskinj suvirinima norima
atlikti, ir jj lengvai paspausti, kad elektrodo galas bty sulygintas su
susidévincios detalés galu (G-1 pav.).

Paspausti ir vél atleisti gaiduka, islaikant pistoletg prispausta prie laksto
(H pav.): per keletg milisekundziy uzdegamas lankas ir pistoletas siek
tiek atSoka.

Baigus darbg, pakelti pistoletg statmenai taip, kad susidévinti detalé
iSnirty ir likty privirinta prie laksto.

Patarimai geresniam rezultatui

- Suvirinami pavirsiai turi bati visada Svaras.

- Varinio elektrodo galas turi bati visada Svarus.

- Norimos suvirinti susidévincios detalés galas turi bati smailus.

7. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO
VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrini mo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis

teka srové, gali sukelti stipry elektros smugj ir/arba salygoti
zeidil dél tiesioginio k kto su judanciomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi

bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar

nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.
Po techninés prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanc¢iomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO  |JRENGINIO DARBO  ATVEJU, PRIES ATLIEKANT
ISSAMESNIUS  PATIKRINIMUS AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES
PAGALBOS CENTRA, PATIKRINTI, AR:

- Suvirinimo  srové, kurig  reguliuoja  amperais  sugraduotas
potenciometras, yra tinkama naudojamos susidévincios detalés tipui.
Pagrindinis jungiklis yra ,ON” padétyje ir dega atitinkama lemputé;
prieSingu atveju, sutrikimas dazniausiai yra aptinkamas maitinimo
linijoje (laidai, lizdas ir (arba) kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltona signaliné led lemputé, pranesanti apie Siluminio
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saugiklio jsijungimg arba trumpajj sujungima.

- Jsitikinti, ar buvo islaikytas nominalus darbo ciklo trukmés santykis;
termostatinio saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus
suvirinimo aparato atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus efektyvuma.

- Patikrinti linijos jtampa: jei verté yra pernelyg auksta arba pernelyg

Zema, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar suvirinimo aparato iSvestyje néra trumpuyjy sujungimuy:

esant reikalui, pasalinti sutrikimus.

- Patikrinti, ar suvirinimo kontaro jungtys yra taisyklingos, ypac atkreipti
démesj, ar pistoletas yra i$ tiesy padétas ant laksto be izoliuojanciy
medziagy intarpy (pvz., dazy).

(ET) |
KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

VEERMIKUGA KEEVITUSSEADMED, PROFESSIONAALSEKS JA
TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS, SOONEGA TIHENDUSRONGASTE JA
POLTIDE KEEVITAMISEKS.

Mérkus: Jargnevas tekstis kasutatakse moistet "keevitusseade".

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkuy let keevit e poolt
tekitatava ultraviolett véi infr kii keevituskaare
laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti i keeviti gevuse

keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
b on vordne voi iiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
d Iseid kai hendeid (Tab. 1).

LO®AO®O®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses

elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse
(nditeks suidamestimulaatorid,

teatud meditsiiniseadmetega
hi : dmed llp id jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kait meid, nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet
kasutatakse.
Kidesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline

standard sdtestab ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil
I I d le. Sead vastavus inimest mojutavate
elektromagnetvéljade kohta kiivatele piirvaartustele kodustes
tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade moju vahendamiseks peab seadme operaator

K paraadi k ja peab olema p teadlik d rakend jarg d meetmeid:
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituseg - Kinni lemad keevituskaablid véimalikult teineteise
! riskid del kaitsejut ja lshedale.

hédaabi protseduuridest.
(V||data samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

ks. Osa 9: Paigaldus ja | ine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne piistoli osade véljavahetamist, liilitage keevitusseade vilja ja
eemaldage toitevérgust.

- Te ge paigaldami ' d elektritood ohutusnormide
ja seaduste kohaselt.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili
kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult Iahedale.

Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).
Arge jatke keevitusahela lihed fer
Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. ).

£\

- Aklassi seade

ikuid

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset Kiesolev keevi de vastab le, mille tehniline standard
maandussiisteemi omava toiteallikaga. b ainult t66 japrofessi Isel eemirgil |

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud. seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetlllne uhllduvus

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskk ja luh ja otse eluh id var d orku
vihma I.(aes . L . . uhendatud hoonetes.

- Arge iooniga voi
iihendustega kaableld

i VA

- Rrge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelap

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratomk il eid keevituskaare lihed On téhtis
kontrollida regulaarselt | i | Id suitsu koostist,

kestvust.

VOLO®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lihedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on lisel kandes tooks ettendhtuid kindaid,
jalatseid, | ja rii id ning seistes vastava
platvormi voi isoleeritud mati peal.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtllke materjalldelaheduses
Ulaltood | i d PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kait: henditeg. I
seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevitus} keevi isek
Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;; A 10 ara tnodule
PEAB olema keelatud k itamine, kui k itaj
maaga,valjaarvatudjuhul kui on kasutusel vastav kaltseplatvorm
PINGE PUSTOLITE VOI POLETI VAHEL: tootades mitme
keevitusseadmega iihel voi mitmel elektriliselt iihendatud
toorikul, voib tekkida hulk ohtlikke tiihipingeid kahe erineva
elektroodihoidiku véi péleti vahel, millede vaartus iiletab
kahekordselt lubatud limiidi.
Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja
vmmallku seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
' | ja kasutus” punktis 7.9 ette

1 d

Paiaald

9. osa: P
néahtud kai mete |
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A JAAKRISK

- VRAR KASUTUS: keevitusseadme kasutamine ettenihtust
mistahes erinevaks otstarbeks on ohtlik.

- Onkeelatud k da kiepidet keevi dmeiilesrip 1

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade on keevitusallikaks veermikuga keevitamisel,

ette ndhtud spetsiaalselt OMBLUSTE ja POLTIDE keevitamiseks auto
keretoodel.

Seda seadistamise sisteemi (INVERTER) iseloomustavad seadistamise
suur Kiirus ja tapsus, mis tagavad keevitamise suureparase kvaliteedi.
Samuti tagab "Inverter" siisteemiga seadistamine toiteliini sisendis
(primaarne) nii transformaatori kui nivelleerimise reaktantsi tugeva
mahu vahenemise, voimaldades valmistada mahult ja kaalult darmiselt
kompaktse keevitusseadme, suurendades selle kasitsetavust ja lihtsat
transportimist.

STANDARD VARUOSAD:
- Pustoliga punktkeevituskaabel.
- Soonega tihendusronaste komplekt (vaata varskendatud kataloogi).

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tdhendustega:

Pilt.A

1-  Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:
1~ : Ghefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Sumbol S : nditab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokkioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral

8- Elektrististeemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X: Vahelduvussuhe: tahistab sellist sagedust, millisega

keevitusseade saab vastavat voolu viljastada (sama tulp).

Esitatakse %-des, vastavalt kindlaksméaaratud keevitusajale, mis on

60ms (naiteks: 2% = 60ms / 3s *100 seega vastab Ghele dmblusele

iga kolme sekundi jérel).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) iletatakse,

tlekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni

seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:

- U;: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= 1, ., Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1,4 Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vdartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1” Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud niteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

ohutus- ja

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT:
- vaata tabelit (TAB.1).

Keevitusaparaadi kaal on naidatud tabelis 1 (TAB.1)
4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéaesolev keevitusaparaat koosneb péhiliselt véimsusemoodulitest, mis
on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne loodetavus ja

vahendada hooldustid.

Pilt.B

1- Toiteliinisisend (1~)/(3~),alaldigruppjanivelleerimiskondensaatorid.

2- Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
korge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
t66voimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sageduse transformaator: algméhis toitub 2 peatuse poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesméark on kohandada
pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja samaaegselt
isoleerida elektrististeem toiteliinist.

4- Teisejarguline  kommutaatorisild  induktiivtakistus: ~ muudab
teisejargulise médhise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu madalate
lainetega pingeks/ pidevvooluks.

5-  Kontroll- ja reguleerimiselektroonikasuisteem: kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu véartuse ja vordleb keevitaja
poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite kdsk impulsse,
mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu diinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne liihitihendus) ja hoiab valve all kaitsestisteemi.

KONTROLLI, REGULAARIMISE JA UHENDUSSEADMED
KEEVITUSSEADE
esikiiljel:
Joon.C

1-  Positiivne pistikupesa (+) keevituskaabliga ihendamiseks.

2-  KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pélemise korral tahistab viga,
mis blokeerib keevitusvoolu erinevatel pohjustel, mis voivad olla
jargmised:

- Termokaitse: liiga suur temperatuur keevitusseadme sees. Masin
on sisse lilitatud ilma voolu véljastamata, kuni saavutatakse
normaalne temperatuur. Automaatne taaskaivitus.

Elektroodide kaitse liihise eest: blokeerib automaatselt

keevitusseadme, kui pustoli elektroodid peaksid juhuslikult asuma

rohkem kui 30s lihises (nditeks asetades pustoli metallplaadi
pinnale).

Kaitse korduva keevitamise eest samal kulutarvikul

(tihendusrongas/polt): voimalus ekslikult keevitamist korrata

samal kulutarvikul, sest masina kontroll nduab pustoli tostmist dsja

keevitatud metallplaadilt.

3- ROHELINE LED: tihistab seda, et keevitusseade on vooluvérku
ihendatud ja valmis to6tama.

4- Potentsiomeeter keevitusvoolu reguleerimiseks ampriskaalal.

5-  Negatiivne pistikupesa (-) keevituskaabli thendamiseks.

6- 14 PIN liitmik keevituspustoli kasutamiseks.

tagakiiljel:

Joon.D
1- EMU pistikuga toitekaabel 2p + @ (1~), kus ette nahtud.
2-  Pealliliti O/OFF - 1/ON (helendav, kus ette nahtud).

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA JA
ELEKTRIUHENDUSEGA  SEOSES OLEVATE  OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA
EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tdstmiseks
tuleb kasutada kéepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel,
mille juurde see ette on ndhtud.

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi paigaldamisel veenduge, et jahutusohu sisenemise-
ja véljumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui kasutusel) ei oleks
takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse ei imeta sisse juhtiv
tolmusid, sddvitatavaid aurusid, niiskust, jne.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi timber.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
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voi ohtlikku iimberpaigutumist, kaalu

kannatavale pinnale.

see

g9

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektrihenduse teostamist, kontrollige, et andmed
keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas kasutuses olevale
pingele ja voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitesiisteemi, mis
omab maaga tihendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid luliteid, mille ttitip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tiitp B (

) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Taitmaks Seaduses EN 61000-3-11 (Flicker) esitatud néudeid on
soovitatav ihendada keevitusseade toiteliini kasutajaliidese punktides,
mille takistus on alla:
Zmax = 0.170 Ohm.
- Keevitusseade ei vasta standardi [EC/EN 61000-3-12 néuetele.
Juhul kui seade ihendatakse tildisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vorguga Uhendada (vajadusel votke Ghendust elektriettevotte
esindusega).
Keevitusseadmeid, juhul kui pole &ra toodud vastupidist (MPGE), saab
kasutada vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on kuni +
15%.
Vooluallika 6igeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri Ghendamist
tooreziimile viia.

PISTIK JA PISTIKUPESA:

- Mudel 230V on algupéraselt
standardpistikuga (2P + @) 16A/250V.
Tanusellele véib olla ihendatud pistikupesaga, mis omab kaitsekorke
vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal
peab olema ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/
roheline).

Tabelil (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu ja vooluvdrgu nimipinge alusel.

varustatud  toitekaabli

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja
poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) véimetuks, pohj

A TAHELEPANU:

- Reguleerige liikumist ainult siis, kui tehase seadistused ei sobi,
pidades meeles, et liigne liikumine kustutab kaare ja liiga liihike ei
siiiita kaart.

- fikseeri

geg

kasutamata!

ter kdsitsi, ilma tooriistu véi tange

6. KEEVITAMINE: TOIMINGU KIRJELDUS

- Asetage pustol risti punktkeevitatava plaadiga ja vajutage kergelt, et

viia elektroodi otsa thele joonele kulutarviku otsaga (Joon. G-1).

Vajutage ja vabastage padstik, surudes pustolit plaadi vastu (Joon. H):

mone sekundi jooksul kaar stittib ja pustolis tekib kerge tagasilook.

- Lopetamiseks tostke pustol perpendikulaarselt tles eemaldades
kulutarviku, mis jaab plaadi kiilge keevitatud.

Soovitused hea tulemuse saavutamiseks
- Hoidke keevitatavad pinnad puhtad.

- Hoidke vasest elektroodi ots puhas.

- Hoidke keevitatava kulutarviku ots terav.

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LOULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pmge all vmh pohjustada tosise
elektrlsnk|, tingitud kok g ud elektriliste

tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

KEEVITUSOPERATSIOONID

Piistoli ithendamine

- Uhendage pistoli 14 PIN liitmik vastavasse generaatori pistikusse
(Joon. C-6).

- Uhendage pistoli kaablid generaatoriga, kasutades vastavaid DINSE
pistikuid ja arvestades diget polaarsust ( "+" punane kaabel ja "-" must
kaabel).

Soovitused:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite
liitmikud kiirpistikupesades (kui on) 16puni; vastasel juhul liitmikud
kuumenevad le, mille tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad
oma efektiivsuse.

Kul viku si ine jap li reguleerimine

- Sisestage soonega tihendusrongas (Joon. E -1) vastavasse
elektroodihoidikusse (Joon. E-2).

Mérkus:  Juhul, kui kasutatavad kulutarvikud on soonega
tihendusrongast erinevad, juhinduge nende juurde kaivatest

kasutusjuhistest.
- Lodvendage mutrit Joon. F-1 ja reguleerige vasest elektroodi vastavalt
Joon. F-2.
Keerake mutrit Joon. F-3 kuuskantvotmega nr. 17 reguleerimaks
soonega tihendusronga lilkkumist vastavalt Joon. F-4: antud liikumist
moodetakse tommates elektroodihoidikut késitsi plstoli suunas tagasi.

id, ja/voi pohj d V|gastu5| puudutades seadme
Iiikuvaid osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voéimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

Viltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised (ihendused on hasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustod 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- véi parandustédde sooritamist taastage tihendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

8. RIKETE OTSING

JUHUL, KUITOO ON EBARAHULDAV, SIIS ENNE SUSTEEMSEMA KONTROLLI

LABI VIIMIST VOI KLIENDITEENINDUSE POOLE POORDUMIST VEENGUGE,

ET:

Ampriskaala baasil potentsiomeetri abil reguleeritav keevitusvool

sobiks kasutatava kulutarvikuga.

Pealdliti "ON" vastav lamp péleb; vastupidisel juhul on viga tavaliselt

toiteliinis (kaablid, pistikupesa ja/voi pistik, sulavkaitsmed jne).

- Termokaitset ja lUhist téhistav kollane led ei pole.

- Veenduge, et jérgitaks nominaalset vahelduvussuhet; termostaatilise
kaitse sekkumise korral oodake keevitusseadme loomulikku jahtumist,
kontrollige ventilaatori funktsioneerimist.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge voi liiga madal, jaab
keevitusseade blokeerituks.
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- Kontrollige , et keevitusseade valjundis poleks liihist: vajadusel
korvaldage puudus.

- Keevitusahela tihendused on korrektselt sooritatud, eriti see, et puistol
on asetatud metallplaadile ilma vahepealsete isoleerivate materjalideta
(nait. lakid).

(L) |

ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
PROFESIONALAI ~ UN  INDUSTRIALAI  LIETOSANAI  PAREDZETS

METINASANAS APARATS PERFORETAM PAPLAKSNEM UN TAPAM.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats".

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par

- Troksna lii sivas inas dé| individualai
dienas troksna p Ii is (LEPd) ir vienads vai ir lielaks
par 85 dB(A), tad ir obligati jai: bilstosi individualie

arglidzekli (Tab. 1).

Heeeee®

stravas apkart metinasanas
kontiram veidojas elektromagnetlskle lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu

Ja ipasi int

darbibai (piemé Pac ' Ipos aparati, metala protézes
utt.).

Sadu iericu li ajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi.
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
lietosanas zona.

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai

paredzetajam iekartam. Nav nodrosmata atbilstiba prasibam par
elektr isko lauku liel bas vidé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

aparata drosu |zmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka
metinas. riski par atbil. saji
lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:

Uzstadisana un izmantosana”).

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

elektr gnétisko lauku iedarbibu.
- Savienojiet divus as vadus péc iespéjas tuvak vienu
aizsardzibas otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kontara.

- Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.
Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontara
|ekspuse. Seko;let tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puse
- Pi jiet meti stravas atgri vadu pie meti

detalas péciespéjas tuvak metinatai Suvei.

g_eneratora ejoss tuks sprieg dazos aklos var but . petinaganas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari
bistams. édiet un balstieties pret to (minimalais attal 50cm).
- P|esledzotmetmasanasvadus, veicot park lesunr larbus - sekoii tam, lai metinaganas kontira tuvuma nebitu
paratam jabut izslé un atslégtam no bar feromagnétisko prieks
tikla. - Mmlmalalsattalumsd 20cm (Zim. 1).
- Pirms pistoles nodiluso detalu léd. as
aparatu un atvienojiet to no barosanas tikla.
- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un I|kumdosanu - Aklases ierice:
- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas baros §is metinag p atbilst tehnisk dartu prasiba
sistémas, kurai neitréla|svadsulezeméts. kas attiecas uz rapnieciskaja vide profesmnalajal lieto3anai

- Parhecmletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

kad list.
- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
skidinataju apstradatus materialus, ka ari

- Nei: ar hlora
nestradajlet sis vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso3os traukus.

- Novaclet no darba vietas visus uzliesmojoius materialus

1 s L=
elektr

paredzétajam iekartam. Nav g
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosSoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala. Uzstadlsana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10

hnicki Ldvekli

aizsarg!

- Op IR AIZLIEGTS vmkt metméEanu, kad vins atrodas virs

éram, koka izstradaj papiry, | utt.).

- Parhemmenes,katelpa|rlab|ved|nama,va|kauparedzetl izekli
loka tuvuma eso$o metinas izt J] i; ir
jai atiska uzskai istéma metinas iztvaikoj

bezas noveértésanai kana ar to sastavu, koncentraciju un

iztvaikosanas ilgumu.

POL 00

- Nodrosiniet atbilstosu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala dalam.
Parasti to var

Jr, . 1o

/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tlek izmantota
speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP PISTOLEM VAI DEGLIEM: stradajot ar vairakiem
metmasanas aparatlem uz wenas detalas vai vairakam elektriski
detala sprieg starp diviem dazadiem
elektrodu turetajlem vai degllem var sasniegt bistamu limeni, kas
var divas reizes parsniegt maksimalo plelaujamu robezvertlhu

Kvallﬁr j peciali ar meérinstr izibu ir
Sim par t j vai pastav rlsks, kas palidzés izvélaties piemérotus
) aizsarglidzeklu ar darta “EN 60974-9:

cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai i jot izoléj

paliktnus vai paklajus.
Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
vai klverem, kas atbllst standartam UNIEN 175.

atbil. drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janod loka metinas vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

ATLIKUSIE RISKI

- NEPAREIZA LIETOSANA: ir bi: i i metinas aparatu
nolakiem, kurlem tas nav paredzets.
- Iraizlieg rokturi metina aparata piekarsanai.
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2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas paredzéts loka metinasanai,
tas ir ipasi paredzéts PAPLAKSNU un TAPU metinasanai, kurus izmanto
virsbves remontam.

Sis regulésanas sistémas (INVERTORA) raksturlielumi, tadi ka augsts
regulélanas atrums un precizitate nodrosina lielisku metinasanas
kvalitati.

Pateicoties tam, ka (primaras) barosanas linijas ieeja tiek reguléta ar
"invertora" sistémas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora,
gan reaktivas izlidzinasanas pretestibas izméri, kas |lauj izgatavot arkartigi
kompaktu metinasanas aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas
uzlabo aparata manevrésanas spéju un transportéjamibu.

STANDARTA PIEDERUMI:
- Punktmetinasanas vads ar pistoli.
- Perforétu paplaksnu komplekts (skat. pédéjo kataloga izdevumu).

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ :vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols S : nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

4-  Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas procedaru.

5- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

7- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

8- Metinasanas kontura raditaji:

- U, : maksimalais tukigaitas spriegums.

1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas

aparats var emitét metinasanas laika.

X: Darbibas cikls: norada, cik biezi metinasanas aparats var padot

attiecigo stravu (ta pati kolonna). Ir izteikts %, atkariba no fikséta

metinasanas laika 60 ms (pieméram: 2% = 60ms / 3s *100, tatad
atbilst punktmetinasanai ik péc trim sekundém).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatlra nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze £10%):

= | ¢ Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- 1,4 Efektiva barosanas strava.

10- -==: Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

11- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas
ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS:
- sk. tabulu (TAB.1).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metinasanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir
izgatavoti ka drukatas shémas un ir optimizéti ar noliku nodrosinat
vislielako sistémas drosibu un samazinat lidz minimumam tehnisko
apkopi.

Zim.B

1- (1~) fazes vai (3~) fazu barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un
lidzinasanas kondensatori.

2-  Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido taisngriezto
barosanas linijas spriegumu augstfrekvences mainigaja sprieguma
un regulé jaudu, atkariba no nepieciesamas metinasanas stravas/
sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: primarais tinums ir barots ar 2.
mezgla parveidotu spriegumu; ta pamatfunkcija ir sprieguma un
stravas lieluma pielagosana loka metinasanai un taja pasa laika
metinasanas kontara galvaniska izolésana no barosanas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukciju: parveido
sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par spriegumu /
lidzstravu ar Joti zemam svarstibam.

5- Vadibas un regulésanas elektronika: momentani parbauda
metinasanas stravas tranzistoru raditaju vértibas un salidzina tas ar
operatora uzstaditajam vértibam; generé IGBT generatoru vadibas
signalus, ar kuru palidzibu tiek veikta regulésana.

Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausésanas laika
(momentani Tsslégts kontars) un vada drosibas sistému darbibu.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
METINASANAS APARATS
priekspusé:
Att. C

1-  Pozitivs atri izjaucams savienojums (+)
pievienosanai.

2- DZELTENA GAISMAS DIODE: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas,
tas nozimé, ka ir traucéjums, kas bloké metinasanas stravas padevi
dazadu iemeslu dé|, pieméram:

- Termiska aizsardziba: metinasanas aparata ir sasniegta parak
liela temperatara. Aparats paliek ieslégts, bet tas nepadod stravu,
kamér temperatara nek|is normala. Darbibas atjaunosana notiek
automatiski.

Aizsardziba pret elektrodu issavienojumu: automatiski

bloké metinasanas aparatu, ja pistoles elektrodi nejausi rada

issavienojumu ilgak neka 30 s (pieméram, pistole ir nolikta uz
loksnes).

Aizsardziba pret izlietojama materiala (paplaksnes/tapas)

atkartotu metinasanu: metinasanu nevar kladas dé| atkartot

vienam izlietojamajam materialam, jo aparata kontroles bloks péc
metinasanas prasa pacelt pistoli no loksnes.

3-  ZALA GAISMAS DIODE: norada, ka metinasanas aparats ir pieslégts
elektrotiklam un ir gatavs darbam.

4-  Metinasanas stravas regulésanas potenciometrs ar graduéto skalu
ampéros.

5- Negativs atri
pievienosanai.

6- 14 kontaktu savienotajs metinasanas pistoles vadibai.

metinasanas kabela

izjaucams savienojums (-) metinasanas vada

aizmuguré:
Att.D
1-  Baro3anas vads 2p + & (1~) ar CEE kontaktdaksu, ja ta ir paredzéta.
2-  Galvenais slédzis O/IZSLEGTS - I/IESLEGTS (iedegas indikators, ja tas ir
paredzéts).

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR
JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu 3aja rokasgramata aprakstito metinasanas aparatu pacel3anai ir
jaizmanto rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta
dotajam modelim.

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebatu
skerslu blakus dzesésanas gaisa ieplides un izpludes caurumiem
(piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir
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uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosie
putekli, korodéjosi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst ap , lai u ta apgas vai
spontanu kustibu, kas var bat |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Pirms jebkada elektriska piesléguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo
tiklu spriegumam un frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu

diferencialos slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam;
- TipsB( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
metinasanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas
tikla pieslégsanas vietam, kuru impedance ir mazaka par:

Zmax = 0.170 Ohm.

- Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie nertpnieciska barosanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie
ta pievienot (nepiecieSsamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla
parstavi).

- Ja nav noradits citadi (MPGE), metinasanas aparati ir saderigi ar

barosanas blokiem, kuru barosanas spriegums mainas +15% robezas.

Lai nodrosinatu barosanas bloka pareizu darbibu, pirms invertora

pievienosanas tas ir janoregulé.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE:

- Modelis, kurs ir paredzéts izmantosanai 230V tiklos ir aprikots ar

barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (2F + @) 16A/250V.
Tadéjadi, to var pieslégt barosanas tikla rozetei, kura ir aprikota ar
drosinataju vai automatisko izslédzéju; atbilstosajam iezemésanas
pieslégam jabat pieslégtam pie barosanas linijas zeméjuma vada
(dzelteni-zals).
Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metinasanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
barosanas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana
batiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase 1)

efektivitati, lidz ar ko batiski pi riska pakape per al
(pieméram, elektrosoka risks) un i (piemé , éka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

METINASANAS DARBI

Pistoles piesléegsana

Pieslédziet pistoles 14 kontaktu savienotaju pie generatora ligzdas

(att. C-6).

- Pieslédziet pistoles vadus pie generatora, izmantojot attiecigos DINSE
viriskos spraudnus un ievérojot polaritati (sarkanais vads pie "+,
melnais vads pie “-“).

leteikumi:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atri izjaucamos
savienojumos (ja tadi ir), lai nodrodinatu nevainojamu elektrisko
kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas
nodilums un samazinas efektivitate.

jama materiala ievi unp
- levietojiet perforétu paplaksni (att. E -1) attleagaja elektroda turétaja
(att. E-2).

Piezime: Ja izmanto citu izlietojamo materialu, nevis perforétu

paplaksni, ievérojiet tam pievienoto instrukciju lapu.

Palaidiet valigak gredzenu att. F-1 un noreguléjiet vara elektrodu, ka

paradits att. F-2.

- Grieziet uzgriezni att. F-3 ar 17. izméra sesstaru atslégu, lai noregulétu
perforétas paplaksnes gajienu, ka paradits att. F-4: attéla redzamais
gajienu méra, ar roku parvietojot elektroda turétdju atpakal pie
pistoles.

UZMANIBU:
Reguléjiet gajienu tikai tad, ja rapnicas iestatijumi nav
apmierinosi, nemot véra, ka parak liela gajiena gadijuma loks var
nodzist, bet parak maza gajlena gadijuma Ioku nevar alzdedzmat.
Ar rokam pievelciet nostiprinas gr nei
instrumentus vai knaibles!

. METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

- Novietojiet pistoli perpendikulari metinamajai loksnei un viegli
piespiediet, izlidzinot elektroda galu ar izlietojama materiala galu (att.
G-1).

Nospiediet un atlaidiet méliti, turot pistoli piespiestu pie loksnes (att.
H): dazas sekundes dalas tiek aizdedzinats loks un rodas viegls pistoles
atsitiens.

Péc pabeigsanas paceliet pistoli perpendikulari, izvelkot izlietojamo
materialu, kas paliek piemetinats pie loksnes.

o

ilabar
Uzturiet metinamas virsmas tiras.

- Uzturiet vara elektroda galu tiru.

- Uzturiet izlietojama materiala uzgali asu.

7. TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAl  KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS
ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes kad aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprleguma var |egut smagu elektrosoku pleskarotles pie zem
spriegoj detalam un/vai var ievainotie:
pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos puteklus ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

Nenovnrznet sasplesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

p oties

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie sawenOJumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
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skraves.

8.BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA, JA APARATA DARBIBA NAV APMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET TURPMAK MINETAS LIETAS:

Ar potenciometra un graduétas ampéra skalas palidzibu noreguléta

metinasanas strava atbilst izmantojama izlietojama materiala tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija "ON" (iesl), jaiedegas attiecigai
lampinai; ja tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas linija (vadi,
kontaktligzda un/vai kontaktdak3a, drosinataji u.c.).

- Parliecinieties, ka nedeg dzeltena gaismas diode, kas zino par termiskas

aizsardzibas ieslégsanos vai kédes issavienojumu.

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba/partraukuma intervali;

gadijuma, ja ieslédzas termostatiska aizsardziba, uzgaidiet, kamér

metinasanas aparats atdzisis, parbaudiet ventilatora darbibu.

Parbaudiet linijas spriegumu: ja vértiba ir parak augsta vai parak zema,

metinasanas aparats paliek blokéts.

- Parbaudiet, vai metinasanas aparata izeja nav issavienojuma: ja ir

Tssavienojums, novérsiet to.

Parbaudiet, vai metinasanas kontdra savienojumi ir veikti pareizi, it

Tpasi, vai pistole un loksne labi saskaras un vai starp tam nav izoléjoso

materialu (pieméram, krasas).

(BG)

- [DaHe ce 3aBapABa BbpXy CbJj0Be NOA HanAraHe.
- Ja ce nocTaBAT faney oT paGOTHOTO MACTO, BCAKAaKBM JIECHO
peametu (Hang p: AbPBO, XapTNA, Napuanun n ap.).
- [a ce noacnrypu noaxopAwo NpoBeTPeHMEe WAN BeHTunauus,
KOWUTO Aa No3BONABaT OTBeXAAaHeTO Ha nyweuuTe, nsnnsawm ot
Abrara. I'Iposerpsmaue'ro Aa CcTaBa cnopepa CbCTaBa Ha nyweka,
KOHLeHTpauuATa U NpecTos B TakaBa cpepa.

- ba ce | T

cnopes  Buaa Ha
eBeHTyanHuTe a.
MACTO, Ha 3emMATa.
ToBa HOpManHo ce mnocTMra u4pes 3alUTHUTE 3aBapb4yHU
p yBKM, p ws1eM 1 MacKa 1 npeiHasHaueHoTo
3aTasmuen OGHEKHO, KaKTO nNbTeKa Win n3onaynoHHO Kuaumye.
npegnassaﬁ're BUHarm oyute <bC cneyuanHun ¢vu1'rpu
cboTBeTcTBawy Ha craHpapt UNI EN 169 wnm UNI EN 379,
MOHTMPaHU Ha MaCKM U KacKmn CboTBeTCTBaWu Ha ctaHaapt UNIEN
175.

OT eneKTpM4ecTBOTO,
obpa6oTBaHuA petain un
6 T [0 paboTHOTO

enexkTpoaa,
YacTtm noc B

nre Heropumo ob6nekno
(cboTBeTcTBaWO Ha cTaHAapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawm Ha crtaHgapt UNI EN 12477)
KaTo M3bArsaTe Ja M3Nnarate KoxaTa Ha Bb3AeCcTBUTO Ha
ynTp TOBUTE N MHPPa YepBEHU IbYM, KOUTO ce ob6pasysaT

PHbKOBOACTBO C MHCTPYKLUIUW 3A NMON3BAHE

AL

BHUMAHME: NPEAU AA U3MON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A MOJNI3BAHE.

3ABAPBYHI AMAPATU 3A IIOBO 3ABAPABAHE HA LLABM C OTBOPU
W WNOTOBE, NPEABUAEHN 3A MPODECUOHANHA U UHOYCTPUATTHA
YMOTPEBA.

3abeneska: B TekcTa, KOWTO Cne/iBa Lie ce M3MON3Ba TepMUHa “3aBapbyeH
anapart”.

1. O6LUW MPABUIA 3A BE3OMACHOCT MPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EneKkTpoXeHNCTbT TpA6Ba fAa 6bAe [OCTaTBYHO OC

oT Abrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 NO-06WMPHN NPpeAnasH MepKu
3a Apyru nvua, KOUTO ce HamupaTt B 6/M30CT A0 Abrata upes
€KpaHu nnv 3aBecun, KouTo B’ P TCTBAT OTpa. .
O6pasyBaH wym: AKo nop 0co6eHO UH 3aBapbyHu
onepauun ce AOCTUIHE HMBO Ha NINYHA eXXefHeBHa eKCrno3uuus
(LEPd) paBHa unmn no-ronama Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbmkuTenHa
ynorpe6arta Ha noaxoAALLM CpeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab6. 1).

2OOAO®®

- MpemnHaBaHeTO Ha 3aBapbyeH TOK NpeAV3BUKBa MosBaTa Ha
enektpomarHuTHu noneta (EMF), KOUTO ca noKanM3MpaHn oKono
3aBapbyHaTa cuctema.

Enem’pomarum’uwre nonera morar ga Bsaumoneﬁcrsa'r C HAKOM

3a GesonacHaTa ynoTpe6a Ha efleKTpoXeHa WM WHpopmupaH

3a eBeHTya/lHUTe pPUCKOBE, CBbP3aHM C MeTofuTe Ha AbroBo

3aBapsABaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a 6esonacHocT n

AecTBIE B KPUTUYHM CUTYaLMN.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo
YacTt 9: UHc nynotpe6a”).

/N

- Us6sarBaiiTe AMPEKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMa;
HanpeXXeHMeTo Npu NpaseH Xof, Cb3[aBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6'bAe OonacHoO Npu HAKON obcronATencrea.

- G Ha Te p Te 3a KOHTPON 1
pemou'r, TpA6Ba aa ce wssbpwsa‘r €amo Npu U3raceH N U3KMIYeH
OT eNleKTpuYecKaTa Mpexa eneKTpoKeH.

- CnpeTe 3aBapb4HMAT anapart 1 ro nsK or Ta

Kn paTypn (Hanp. neiic-meiikbpu, pecnuparTopu,

MeTa/HN NPOTe3M 1 T.H.).

Tpa6Ba aa ce B3emaT HY)KHUTE NpeANasHN MepPKM 3a NpUTeXxaTtenure

Ha Taknsa anapatu. Hanpumep faa ce 3a6paHn JOCTBNBT A0 30HaTa,

KbJeTO Ce U3MOoN3Ba 3aBapbYHNAT anapar.

Tosm3aBapbueH anapaT OTroBaps Ha U3NCKBaHMATa Ha TEXHUYECKUTe

CTaHAapTM 3a NpoOAYKT, KOWTO ce W3NoN3Ba Ee[VHCTBEHO B
p cpeaa u ¢ npod uenu. He ce rapanTtupa

CbOTBETCTBME C OCHOBHUTE T} Ha eKc Ha xopa

Ha e/leKTPOMarHTHY NosneTa B AOMaLLHa cpeaa.

OnepatopsT TpA6Ba aa cneAHNTe NpoueAypy, Taka ye aa
e HaManm eKCno3nLUMATa Ha eNIeKTPOMarHUTHN noneTta:

- QuKkcupaliite mMoxe 6. ABaTa 3aBapb4yHU
kabena.
- CTpemerTe ce rnagara v TAN0TO fa 6bAaT Bb3MOXKHO Mo-Aaneye ot
p Ta cucTema.

MpeXa npeau fia noAMeHuUTe 3axabeHnTe yacTu Ha nucrone'ra
- EnekTpuuyeckaTa wWHcTanauma TpaA6Ba Aa 6bae HanpaBeHa
CbrnacHo pAeicTBawuTe HOopMU w© AeicTBalyMTe 3aKOHM 3a
OT TPYA yKn.
- ElleKTpO)KeH'bT Tpa6Ba paa 6bae cBbp3aH CbC Ta

He yB“BaﬁTe HWKOra OKONo TANOTO 3aBapbyHUTe Kabenu.

Aa He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha CMCTeMa, 3a Aa ce 3aBapABa.
ABa'ra Kabena pa ce AbpXaT OT e4Ha 1 Cbllja CTPaHa Ha TANOTO.
CB'bP)KeTe IIISXOAHVI’I Kaben Ha SaBap'h‘lHMil TOK KbM Aeravma

eNleKTpuyecKa cuctema C HyneB 3a3eMeH NPOBOAHUK.
- nponepe're, Aann KOHTAaKTbT 3a eNeKTPU4YecKoTo 3axpaHBaHe e
NpaBWIHO 3a3eMeH.

- Da He ce eneKTp BbB " MOKpa cpepa u
noBpeme Ha AbXA.
- [la He ce T 4 pen wm

pa3sxnabeHn Bpb3KM.

Ve VA

- Ja He ce 3aBapsABa BbPXy KOHTeliHepy, CbaoBe WAM
TPH6ONPOBOAN, KOMTO CbABPMKAT UK Ca CbAbPXKANAN 3ananumn
TeUHM unu rasoobpasHu BelecTBa.

- Jla ce ns6arsa pabota c MaTepuanu, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENU,
CbAbpXKawm xnop wunn pa601'a B 6nmsoct A0 cCnomeHaTurte
BeljecTBa.

3a ¥ Ao p TBaHOT
cbeAvHeHne.
- He 3aBapsBaiite 6nm30 Ao p anapart, ¢ n

o6nerHaTi Ha Hero (MMHMManHoO pascroaHue: 50cm).

- He ocraBaiiTe d¢epomarHutim npeameTm B 6nusoct Ao
3aBapbyHaTa cucTema.

- MuHumanHo pascroaHune d=20cm (OUT. 1).

/N

- Anapatypa ot Knac A:

Tosn 3aBapbyeH anapaT oOTroBaps Ha W3WCKBaHMATa Ha
TeXHNYECKNTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce W3Nonssa B
©AVHCTBEHO B NMPOMMWIIEHa cpefa M C NpodecmoHanHn uenu.
He ce rapaHTMpa HEroBoTo CbLOTBETCTBME C €IEKTPOMarHUTHaTa
CbBMECTUMOCT B XXWIWLWHN CTPaAV U Ha Te3n, KOUTO ca CBbpP3aHu
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AVPEKTHO KbM 3axpaHBallja Mpe)Xa C HUCKO HanpexeHwue,

KOATO

3axpaHBa XUNMLLHUTE crpagu.

2.
To

AOMbJHUTENIHU NPEANA3HU MEPKU
OMEPALUMUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK PUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHn4eHu NpocTpaHcTBa;
- Mpn 0 Ha maref VNN eKc
TPABBA npepBaputenHo fAa 6baaT npeueHeHW puckoBeTe OT
“OTroBOpHO eKCNepTHO nuue” 1 3aBapAHETO Aa ce U3BbpLIBa B
NPUCHCTBNETO Ha NOAroTBeHU 3a AEﬁCTBMe B KpUTUYHM cuTyaumun
cneymanucru.
TPABBA pa 6baaT Bb3NPMETN TeXHUYECKUTe CpeacTBa 3a
6esonacHocT, onucaiu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: AnapaTtypa 3a AbroBo | Yact 9: UHC | n
ynotpe6a”.
TPAABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapABaHeTO Ha paGoOTHUMK Hap
3emATa, NOBAUraHeTo Haj 3eMATa 1 3aBapsABaHeTO MoXe Aia 6bae
M3BbPIIBAHO Ypes CneymnanHa ocurypuTenHa nnatrpopma.
HAMPEXEHUE MEXAY NMUCTONETU WIW TOPEJIKM: kato ce
pa6otu ¢ oT efiVH p anapar BbpXy efjuiH U Cblymn
Aetann unn Aetannm, c eneKTpUYecKu, MoXxe aa
ce nopogau onacHa Cyma OT HanpeXXeHus Ha NpaseH Xoa MeXay Ase
PasNNYHU PHKOXBATKM 3a eNIeKTPOAM UIIN FOpPesikK, 10 CTOMHOCTH,
KOMTO MoraT fja HaABULIAT iBa MbTU AONYCTUMAaTa rpaHuLa.
Heo6xoaumo e eKcnepTHO nuLe-KOOPAMHATOP Aa W3BbPLIMN
3amepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a Aa MpPEeLeHU, [anmn CbliecTByBa

9-

10-

11-

3ab

Uﬂi MaKCUManHo HanpeXeHne nNpu npaseH xoa.
- 1,/U,: ToK 1 0TroBapALoTO HOPMANU3NPAHO HaNPeXeH1e, KOUTo
Morar fia 6b/jaT OTAeNAHM OT MallVHaTa Npu 3aBapABaHe.
X: CboTHOWeEHMe Ha npeKbcBaHe: Mokaspa YecToTaTa, C KOATO
3aBapbyHUAT anapaTt Moxe Aa OTAaBa CbOTBETHWUA TOK (C'bLLlaTa
KOI'IOHa). szazﬂsa ce B %, Bb3 OCHOBa Ha onpeaeneHo speme
3a 3aBapsABaHe paBHO Ha 60ms (Hanpumep: 2% = 60ms / 3s *100
cnieloBaTe/IHO CbOTBETCTBA Ha €/1Ha TOUKa Ha BCEKU TPU CeKyHAN).
B cnyuait, ye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaeHu npu 40°C
3a paboTHaTa cpepa), 6bAaT NpPeBULIEHW, TepMUYHATa 3aluTa
ce 3afeicTBa (eNeKTPOXeHbT ce Hamupa B “nouvska’ stand-
by pexum, A0 KaTo HerosaTa Temnepartypa ce Hopmanusuvpa B
[ONYCTUMUTE rpaHnL).
A/V-A/V: Toka3sa ramata 3a peryivmpaHe Ha 3aBapbyH/A TOK
(MWHUMaNHO - MaKCMMaHO) 3a CbOTBETHOTO HaMpeXeHue Ha
Avrara.
ﬂ,aHHI/I, CBbpP3aHU C XapaKTepucTnKaTta Ha 3axpaHBallata NMHUA:
- U1: MPOMEHNNBO Hanpe)xXeHne 1 4yecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoXKeHa (fonycTumu rpaHnum + 10%):
|‘ max: MaKCMManeH ToK, NormbliaH OT IMHNATA.
- | edrKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.
-==: CTONHOCT Ha MHEPLMOHHUTE NPeAnasnTenu, KouTo TpsAbdaa Aa
ce NpeaBuAAT, 3a Aa ce ocurypu 6e30nacHoOTo GpyHKLMOHMpPaHe Ha
NUHUATA.
CrMBONK, KOUTO Ce OTHAaCAT [0 HOpMWTE 3a 6e30MacHOCT, YMeTo
3HayeHwe e onncaHo B rMaga 1“ 06wy npasuna 3a 6e30nacHOCT Npwu
[IbroBOTO 3aBapsBaHe "

PUCK 1 gann aa npeanpueme nogxoaawmn Mepkn sa HOCT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-9: Anapatypa 3a

AbroBo YacT 9: UHC uynotpe6a”.

AONMBJIHUTENHU PUCKOBE
HEMNOAXOASALLA YIOPEBA: ynoTpe6ata Ha 3aBapbyHUA anapar 3a
06pa601'|(|n, PasnnyHun oT NnpeaBnaeHNTe e onacHa.
3a6p e pa ce p TKaTa KaTo CPeACTBO 3a
oOKauBaHe Ha 3aBapbyHuUsA anapar.

YBOA M OBLLO ONUCAHUE
311 3aBapbyeH anapaT e W3TOYHMK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsABaHe,

cneuyuanHo u3paboteH 3a 3aBapABaHe Ha XAJIKM un  LMOTOBE
V3M0JI3BaHV 338 PEMOHTY MO Kapocepuu.

XapakTepucTuknTe Ha Ta3u cuctema 3a perynupaHe (INVERTER), kato
BMCOKa CKOPOCT 1 MPELM3HOCT Ha perynupaHeTo, npefaBaT OTANYHN

Ka

uecTBa Ha 3aBapbyHUA anapat Npu 3asapsisaHe.

PerynupaHeTo cbc crcTema "MHBEPTOP” Ha BXOAA Ha 3axpaHBallaTa IMHUA
(MbpBYYHA) onpefena OCBeH TOBa [PacTUYHO HamansABaHe Ha obema,

Kal

KTO Ha Tpchd)opmaTopa, TaKa U Ha CbNpPOTUBNEHNETO 3a NU3paBHABaHe

Ha HVBOTO, KOETO MO3BOMIABAa KOHCTPYMPAHETO Ha 3aBapbyeH anapat C
ManbK obem n Terno, Kato Ha NpejeH niaH ca n3BeeHN XapakTepucTukn

Ka

TO JIECHO YrpaBneHune 1 TpaHCnopTupaHe.

AKCECOAPU KbM CEPUATA:

3.

Kaben 3a TOuKoBO 3aBapABaHe C MNCTONIET.
KomnnekT wavibu ¢ oTBopw (BUXK akTyanusnpaHva Katanor).

TEXHUYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU
OCHOBHWTE flaHHW, CBbP3aHK C yroTpe6aTta 1 paboTaTta Ha eNeKTPOXKeHa,

ca
3H,
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0606LieHN B Tabenata ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPVCTUKIM CbC CeAHNTe
aueHuA:
Qur.A
CreneH Ha 6@30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.
CumBon 3a 3axpaHBallaTa nHuA:
1~ : IPOMEHNNBO MOHOBA3HO HamnpeXeHue;
3~ : IPOMEHNNBO TPp1ha3HO HaMpexeHue.
CvmBon S : nokassa, Ye moraT fa 6baaT U3NbAHEHW onepauun
o 3aBapsBaHe B CpPefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B
ronsma 6nmsoct A0 ronemun meTtanHu MaCI/I).
CumBon 3a npeaBnaeHVA MeTO[ Ha 3aBapsABaHe.
CrimBoN 3a BBTPelLHaTa CTPYKTYpa Ha eneKkTpoXKeHa.
EBPOMENCKA Hopma, Ha KoaTo 0TroBaps 6e30MmacHOCTTa Ha paboTa
1 NPOV3BO/CTBOTO Ha MaLUVHW 33 [IbIrOBO 3aBapABaHe..
PernctpaunoHeH HOMep, KOWTO CAyXW 3a WHAEHTUGUKAUMA Ha
eneKkTpoXxeHa (HEO6XOF[I/IM npu TexHu4yeckute npernegn, npu
NOAMAHA Ha YacTn 1 yCTaHOBABaHE Ha Npon3xoja Ha nponyKTa)4
MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuCTeMa:

Taka npeacraseHata Tabena ¢ TeXHUYeCKn XapakTepuctnkn

rnokassa 3Ha4YeHMEeToO Ha CcumBonuTe N L[VId)pI/ITe,' TOYHWTE CTOMHOCTY Ha
TeXHNYeCKUTe NapaMmeTpu Ha enekTpoXxeHa Tpﬂ6Ba Aa 6'b[.]aT nposepeHn
AVPEKTHO OT HeroeaTta Tabena.

APYIU TEXHUWYECKN BAHHU:
- EJIEKTPOXKEH:

BuX Tabnuua (TAB.1).

Ternoto Ha eneKkTpoXKeHaTa e oTpa3eHo B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONNCAHUE HA ENIEKTPOXEHA

Ta3n mMalvHa ce CbCToW NPean BCUUKO OT CUNOBU GIOKOBE, N3MbIHEHN
BbB BMA Ha MeyaTHW MnaTkyv W ONTUMM3MPaHW, 3a obe3neyaBaHe Ha
MaKCMMaJlHa HafleXKHOCT U Masika TeXHUYeCKa NoAAPbKKa.
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our.B
Bxop Ha 3axpaHBalata nunua (1~) / (3~), rpyna Tokovsnpasmten n
KOH/IEeH3aTOPU 3a 3paBHABaHe.
OcHoBeH ynpasnaBaly TpaH3uctopeH mocT (IGBT) u ppaiBepu;
npeo6pasyBa NPVYETOTO MOCTOAHHO HAMpeXeHWe OT NIMHWATA U o
npeobpasyBa B NPOMEH/IMBO HaMpeXeHue C BUcoKa YectoTa (40 kHz,
55 kHz, 65 kHz), a cbLuyo Taka perynmpa MOLWHOCTTa B 3aBUCUMOCT OT
TOKa/ HanpexeHKeTo, Heo6XoANMY 3a 3aBapABaHETO.
BucokouecToteH TpaHchopmatop: Ha MbpBMYHATa  HamMOTKa
ce nopaBa npeobpasyBaHO HampexeHne OT 6GNOK 2; Herosata
dYyHKLMA Ce CbCTOM B TOBa Aa afanTnpa ToKa U HanpeXeHneTo [0
HeobxoAMMMTE CTOMHOCTY 3a U3BbpLIBaHe Ha 1brOBO 3aBapABaHe 1
€/IHOBPEeMEHHO /1a U30/IMpa rafBaHNYecKu 3aBapbyHaTta cucTema ot
3axpaHBallarta JIMHuA.
BTopuryeHTOKOM3NPaBUTENEH MOCT C M3paBHABALLA WHAYKTUBHOCT:
npeBpblLa NPOMEHNNBUA TOK/ HaNpeXXeHne OT BTOPNYHATa HaMOTKa
B MOCTOAHEH TOK/ HaMNpeKeHUe C MHOro HUCKU KonebaHus.
KoHTponHa 1 perynupalla  eneKkTpOHMKa:  KOHTponupa
CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTA Ha 3aBapbyHUA TOK W O CbMNOCTaBA
CbC 3apafieHaTa OT onepatopa CTOVHOCT, MOAY/NPa KOMaHAHWTe
MMNYNCK OT JpaiiBepuTe Ha TpaH3ncTopHUTe MoctoBe (IGBT), kouto
V3BbPLUBAT PerynnpaHeTo.
Onpepfena AVHaMUYHOTO M3MEHeHVe Ha TOKa Npy Pa3TonABaHEeTo Ha
eneKkTpoaa (MOMEHTHI KbCW CbeIMHEHUA) U ynpaBnsaBa cucTemarta
3a 6e3onacHoCT.

YPEQW 3A KOHTPOJ, PEFYJIMPAHE U CBbP3BAHE

3ABAPBYEH ANAPAT

BbpXy npeaHaTa cTpaHa:

1-

2-
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Qur. C
MonoxmteneH KOHTaKT 3a Obp3 JOCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHMA Kaben.
KBJITA UHOUKATOPHA JIAMMA: 06/KHOBEHO He CBETU, KOrato
CBeTHe MoKa3Ba aHOManus, KOATO 6NOKMpPa 3aBapbUHUA TOK, NOpaan
PasnNYHN NPUYMHY, KOUTO MOraT Aa GbaaT:



- TepMuuHa 3awWuTa: BbB BbTPELUHATa YacT Ha 3aBapbyHUA anapat
e [ocTurHata npekomepHa TemnepaTypa. MawwHaTa ocTaBa
BKNloYeHa 6e3 aa oTgaBa TOK [0 AOCTUraHeTO Ha HopmasHa
Temnepatypa. Bb3ctaHoBABaHeTO Ha paboTaTa e aBTOMaTUYHO.
3awuTa OT KbCO CbeAVWHEHME Ha eneKkTpopuTte: 6Gnokupa
aBTOMATWYHO 3aBapbYHMA anapar, ToraBa Korato Ha enekTpofute
Ha N1CTOoNeTa Bb3HNKHE BHE3aMHO KbCO ChbeIMHEHNe 3a NoBeye oT
30s (Hanpumep KaTo Ce NOCTaBV MUCTONETa Ha NamMapliHaTa).

- 3awmTa cpewy pAWo ce ¥ BbpXy Cblyus
KOHcymaTuB (waiba/wmdT): 3aBapsBaHETO He MOXe Aa ce
noBTapA MO Morpelka BbpXy CbLMA KOHCYMaTWB, 3alioTO
ynpaBieHNeTo Ha MaluMHaTa U3MCKBa Aa ce NoBAwWra NUCToNeTa ot
NamapuHaTa olLe LiOM Ce 3aBapu.

3- 3EJIEHA UWHAWKATOPHA JIAMMA: noka3Ba, Ye 3aBapbuHUAT
anapar e CBbp3aH KbM MpekaTa 1 e roTos 3a GyHKLVIOHUpPaHe.

4-  TloTeHUMOMETbP 3a PerynpaHeTo Ha 3aBapbyHIA TOK C rpajlympaHa
cKkana B Amnepu.

5- OTpuuateneH KOHTaKT 3a 6bp3 gocTbn (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHuA Kaben.

6- KownekTop 14 PIN 3a akTMBMpaHe Ha NUCToNeTa 3a 3aBapABaHe.

BbpXY 3afiHaTa CTpaHa:
Qur.D
1- 3axpaHBaw kaben 2p + @ (1~) cbc wencen EMO, kbpeto e
npeaBuaeH.
2- [naBeH npekbcaay O/OFF - I/ON (cBeTely, KbAETO € NpefBUAEH).

5. UHCTAJINPAHE

BHMMAHME! BCUYKN ONEPALUU NO UHCTAJINPAHE U
OMNEPALUN NO ENIEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, 1A CE U3BbPLUBAT
CAMO NMPUHAMBJIHO 3ATACEH U U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA
MPEXA, EJIEKTPOXEH.

ENNEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIMPAH 3A TA3U AEAHOCT,
MNEPCOHAJ.

WHCTAJINPAHE
Pa3onakoBaiiTe eneKkTpo)KeHa, M3BbPLIETE MOHTaXKa Ha OTaeneHuTe
4acTun, KOMTO Ce Hamnpart B ONakoBKaTa.

HAYMHM 3A NOBAUTAHE HA EJIEKTPOXKEHA

BCUKM  enekTpOXeHW, OnucaHW B HACTOALETO PbKOBOACTBO C
VHCTPYKLMK, TpAGBa Aa 6bAaT noBavraHy NoCpeacTBOM ApbxKKaTa Unv
npeaocTaBeHrA peMbK, ako ca NpeABUAEH TaKrBa 3a Mogena.

MECTOMOJIOKEHUE HA ENIEKTPOXKEHA

OnpepaeneTe MACTOTO 3a WHCTafMpaHe Ha eNeKTPOXKeHa, Taka ye Tam
fla HAMa NPenAaTCTBUA Npej CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA W W3XO[ Ha
oxnaxjalma Bb3fyx (3acuneHa LMpKynauva 4pes BeHTUnaTop, ako
1Ma TakbB); B CbLOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He ce BCMyKBaT MpaLuvHKy,
KOPO3VBHW M3MapeHyis, Blara v TH.

Mogabpaite noHe 250 mm CBOBOAHO MPOCTPAHCTBO —OKOMO
eNeKTpoXeHa.
BHUMAHUE! TMMocraBeTe eneKkTpoXeHa BbPXYy paBHa

NOBBPXHOCT CbC CbOTBETHATa TOBApPONOHOCMMOCT, 3a Aa ce nsberve

Zmax = 0.170 Ohm.
- 3aBapbuHWAT anapaT He OTrOBapA Ha W3WCKBaHWATA Ha CTaHAapT
IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbYHWAT anapat TpsbBa Aa ce CBbp)Ke KbM 0bLiecTBEHa
3axpaHBawa mMpexa, nMueTto ,KOeTo ro WMHCTanupa unu usnonssa
TpA6Ba fia NpoBepw, Aany MOXe Aa 6bae CBbp3aH (aKo e HE06XOANMMO,
[1a ce HanpaBy KOHCYTaLMA C Pa3npeAennTesIHOTO APYKeCTBO).
3aBapbyHMTe anapaTy, ako He e yTouHeHo Apyro (MPGE), ca
CbBMECTVMY C eIeKTPOXKEHHUTE rPyMni 3a MPOMAHa Ha 3axPaHBalLOTO
HanpexeHue o + 15%.
3a npaBunHata ynoTpeba, eneKkTpoKeHHaTta rpyna Tpsbsa Aa 6bae
nocTaBeHa B peXxum, npean Aa MoXxe Aa ce CBbpxe nHeepTtepa.

- BUJIKA U KOHTAKT 3A BKJIIOYBAHE

- Mogenst 230 V e cHabaeH OT 3aBofa CbC 3axpaHBaly Kaben c
HopMmanuavpaHa Bunka ((2P + @) / 2 nontoca + 3asemsBaHe) 16
A/250V.
CnepoBaTeniHO anapata MoXe fla ce BKJIOUM B CTaHapTeH KOHTaKT 3a
Mpexara, cHabfieHa ¢ NpeAnasuTenu UM aBTOMaTUYeH NPeKbCcBay;
cneuvanHata 3asemsABalla Knema Tpabsa Aa 6bje cBbp3aHa CbC
3a3emABall NPOBOAHUK (KbATO 3eNeH Ha LIBAT) Ha 3axpaHBallata
NHKA.
Tabnuua (TAB.1) nokasBa MNpenopbyuTeNHUTE  CTOMHOCTY,
13paseHun B amnepu, Ha UHEPLIVOHHUTE NPeanasuTeni Ha NMHIUATa,
n36paHu crnopes MakCUMasHWA HOMVHANEH TOK, NpeAaBaly ce ot
eNleKTPOXeHa 1 HOMWUHATHOTO HanpeXeHVe Ha 3axpaHBaHe.

BHUMAHUE! Hec Ha Te no rope
npasuna, npasn Heetbvmacua cncremarta 3a Gesonacuoc'r,
P fieHa oT np Tena (knac 1), a ToBa nopaXkaa cepuosHn
PUCKOBe 3a XOpaTa ( OT TOKOB yAap) unu 3a MaTepnanHu wetn (Hanp.
noxap v ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! TMpean pAa wusBbpwnTe CbOTBETHUTE
CBbP3BaHNA, yBepeTe Ce, Ye eIeKTPOXKEHBT € N3raceH U N3KNIoUYeH
OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

OMEPALIUA NO 3ABAPABAHE

Cebp3BaHe Ha nucToneTa

- CbpxeTe KoHekTopa 14 PIN Ha nucToneTa B cneumanHua KOHTaKT Ha
reHepatopa (®ur. C-6).

CBbpxeTe kabenute Ha NUCTONETa KbM reHepaTopa KaTo u3nosnssare
cneumantute DINSE MbXKO 1 KaTo cnassaTe npasusiHaTa NofapHOCT (¢
“+"yepBeHus kaben n ¢ “-" yepHus kaben).

Mpenopbku:

3aBbpTeTe [JOKpall KOHEKTOpWTE Ha 3aBapbuyHuTe Kabenu B
KOHTaKTuTe 3a 6bp3 AOCTHM (aKO MMa TakMBa), 3a Aa Ce rapaHTpa
OT/INYEH eNeKTPUYECKN KOHTAKT; B NMpOTuBeH cnyuaﬁl we ce nony4u
NPeKoMepHO HarpABaHe Ha CaMUTe KOHEKTOPW CbC CbOTBETHOTO TAXHO
6bp30 noBpexjaHe 1 3aryba Ha eprKkacHOCTTa.

MocTaBsAHe Ha KOHCYMaTNBa U perynupaHe Ha nucroneta
- TocTaBeTe waiibata c oteop (Pwr. E -1) B cneunanHaTta pbKkoxaaTka 3a
enektpoga (®ur. E-2).

€eBeHTyallHO npeu6pbu.\aue W onacHo npemecTBaHe Ha Ta.

CBBP3BAHE C MPEXXATA

- lMpean fa ce M3BbLPLWK, KaKBOTO U Aa € eNeKTPUYecKo CBbp3BaHe,
npoBepeTe BbpXy TaGenarta C TEXHUUECKUTE XapaKTePUCTUKN BbPXY
eNeKTPOXeHa, flanu JaHHIUTE OTrOBaPAT Ha HAMPEXEHMETO 1 YecToTata
Ha MpesKara fpy MACTOTO Ha MHCTanauws.

- EnekTtpoxeHbT TpAGBa fla 6bAe CBbp3aH €ANHCTBEHO CbC 3aXpaHBalLa

cncTema CbC 3aHyseH U 3a3eMeH NPOBOAHWK.

3a fa ce rapaHTMpa 6e30MacHOCTTa MpW WHAMPEKTEH KOHTaKT,

13Mon3BaiTe ciefHNTE TUMoBe AndepeHLManHm NpekbeBaUm:

- Tun A( ) 3a MOHObA3HNUTE MaLINHY;

) 3a TpUdazHNUTE MALINHU.

C uen pa ce cnasAT u3nckBaHuATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker),
Ce MpenopbyBa CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHMA amapat C TOYKM Ha
MHTep¢er7|ca Ha 3axpaHBallaTta Mpexa, KOUTOo ca C uMmneaaHc Nno-manbk
oT:

- Tun B (

3ab : B cnyvaii Ha pasnnykm ot WwaiibaTa c OTBOP KOHCYMaTnBY,
npuabpXanTe ce KbM NHPOPMALMOHHATa Genexka, NPUNoXeHa Kbm
TAX.
- Pasxnabete npbcTteHa Ha Qur. F-1 1 perynupaiite MegHuA enekTpog,
KaKTo e nocoyeHo Ha @ur. F-2.
3apbprTeTe raikara Ha @ur. F-3 c kntou wectorpam 17,3a ja perynupate
XoAa Ha lWaitbaTa C OTBOP, KakTo e nocoueHo Ha ®ur. F-4: xofbT Ha
durypata ce usmepBa KaTo ce pbMHE Ha3aj PbYHO pbKOXBaTKaTa Ha
eneKkTpoaa KbM nucToneTa.

BHUMAHMUE:
Perynupaiite xopa, camo ako ¢pabpuyHMUTE HACTPOIlKM He ca
YAOBNETBOPUTENHM, KaTo ce UMa npeABuj, Ye NpekomMepeH Xop
€ CKNIOHEH fja M3racBa gbrata 1 ako XOALT e NMpeKaieHo KbC He
3anansa gbrarta.
3aTBOpeTe PbYHO MpPbCTEHUTE 3a ( He nTe
VNHCTPYMEHTM nnu Knewn!
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6.3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA METOOA

- TNocTaBeTe NUCTONETA NEPMEHAVKYNAPHO Ha laMapurHaTa, BbpXy KOATO
TpAGBa f1a Ce M3BBPLUN TOUKOBO 3aBapABaHe 1 ynpaxHeTe Masko cuna,
Taka Ye Aa U3paBHUTe Kpas Ha efleKTpoja C BbpXa Ha KOHCyMaTuBa
(Qur. G-1).

- HatucHete n nycHeTe crycbka KaTo nogAgbpxkare HaTUCHaT nucToneTa
BbPXy NamapuHaTta (®@ur. H): 3a YacTn oT ceKyHpaTa ce 3ananBa ibrata
1 ce reHepupa nek OTKaT B nucToneTa.

- B KpaA nospurHete neprneHAUKYNAPHO MUCTONeTa KaTo W3BaguTe
KOHCYMaTVBa, KOITO OCTaBa 3aBapeH BbpXy SlamapiHara.

Mpenopbku 3a fo6pu pesyntatn

- lMopabpXKaiiTe YNCTV NOBBPXHOCTUTE 3a 3aBapABaHe.

MopabpKaiTe YUNCT Kpas Ha MeHUA eNEKTPOH.

MopabpkanTe 3a0CTPeH Kpasa Ha KOHCymaTuBa, KOWTO TpAbBa fa ce
3aBapu.

~N

. MOAAPBXKA

BHUMAHUE! NPEQN OA U3BBPLUBATE OMEPALUM MO
NOAAPBHXKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHDBT E WU3FACEH U
WU3KJIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

WU3BBHPEQHA NOAAPDBKKA

OMNEPALUUTE NO U3BBHPEAHA NOAAPBHXKKA TPABBA OA BbAAT
U3BbPLUEHU EAVHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU KBAJIMOULIPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHIOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NMPEAU [OA CBAJIUTE NAHEJIUTE HA
ENEKTPOXXEHA U OA CTUTHETE 4O HEFOBATA BBTPELIHA YACT,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHA E W3FACEH U WU3KJIIOYEH OT
EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

HAkou KoHTponHu pa6oTu, M3BBLP noa p BbB
BbTpellHaTa 4YacT Ha e/IeKTPOXKeHa, MoraT fAa npepvsBMKaT
cepuo3eH TOKOB yAap, MOPOAEH OT AUPEKTHUA KOHTaKT C yacTu
noa P u/ vnn Hap BC/IEACTBUE Ha KOHTaKTa C
ABVDKELN ce YacTu.

- TMeproAnyHO U C YeCTOTa, 3aBUCeLLa OT ynoTpe6ata Ha eNeKTpoXeHa
1 HannuueTo Ha npax B paboTHaTa cpefja, NpoBepABaliTe BbTPellHaTa
4acT Ha eNeKTPOXeHa W MounCTBalTe Mpaxa, KOWTO ce e HaTpynan
BbpXy TpaHchopmaTopa, NOCPeICTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3fyX
(max 10 bar).

He HacouBaiiTe CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3[yX BbPXY eNeKTPOHHUTE
nnatky; 3a TAXHOTO NouncTBaHe TpAGBa fa NpeABMUAUTE MHOTO MeKa
UeTKa 1N crelanty 3a ToBa pasTBOpUTENU.

Mpy nouncTeaHeTo NpoBepeTe, Jany enekTpPUYecKUTe CheVHEHNA ca
[io6pe 3aTerHati 1 fanuv 13onauvaTa Ha kabenute He e noBpeaeHa.

- BKpas Ha Te3u onepaLuy NocTaBeTe OTHOBO NaHEeNNTe Ha eNeKTPOXKeHa
KaTo 3aTerHeTe AOKPali BCUYKN BUHTOBE.

B HuKaKbB Cyyail He 3aBapABalTe NPU OTBOPEHa MalluHa.

Cnep KaTo CTe U3BBLPLIMAM NOAAPDBKKA WM NOMpPaBKa, Bb3CTaHOBETE
BPb3KUTE 1 Kabenaxwute, Kakto ca 6unn npean ToBa KaTo ce
NOrpuXuTe fa He BNN3aT B KOHTAKT C [BVXKELM ce YacTh Unu YacTy,
KOWTO MoraT fla AOCTWTHAT BUCOKM Temnepatypu. CBbpXeTe BCUYKN
NPOBOAHNLN, KaKTO ca 61unmn npeay ToBa Kato ce NorpuxuTe aa 6baat
pasfeneHn Mexpay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHMA TpaHcpopmatop
BICOKO HamnpexeHvie OT Te3n Ha BTOPUYHUA TPaHCHOPMATOP C HUCKO
HanpexeHve.

M3non3BaiiTte BCUYKM OPUTrMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTyparta.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEAU

B CJIYYA HA HEYOB/IETBOPUTE/IHO ®YHKLIMOHMPAHE W MPEAV IA

W3BBLPLUMTE MO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKU NN A CE OBbPHETE

KbM BALLMAT CEPBM3 3A TEXHWMYECKO OBC/TYXBAHE, MPOBEPETE

OANN:

- 3aBapbyHUAT TOK, PerynvMpaH upe3 MOTEHLMOMETbP Bb3 OCHOBA
Ha rpajlyupaHata ckana B amnepu, e MoAxofAly 3a Tuna U3nonssaH
KOHCYMaTVB.

- C rnaBeH npekbcBay Ha "ON” cboTBeTHaTa namna CBeTW; B NPOTUBEH
cnyyail nedgeKTbT OOMKHOBEHO Ce Hamupa B 3axpaHBaliata SMHUA
(kabenu, KOHTAKT U/UNK Wencesn, NpeanasuTeny u TH.).

- He cBetTn XbnTata MHAVWKAaTOpHa flamna, KOATO fa CUrHanvsupa
3a/1e/iCTBAHETO Ha TePMUYHaTa 3allyTa UK KbCO CbefiHeHMe.,
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YBepeTe ce, Ye e CNa3eHO HOMUHAIHOTO CbOTHOLLEHVE Ha MPEKbCBaHE;
B CNlyyall Ha 3ajleficTBaHe Ha TepMmocCTaTW4HaTa 3alyuTa, M3vaKanTte
eCTeCcTBEHOTO OXNMaXAaHe Ha 3aBapbyHUA arnapar, npoBepere
GYHKLMOHANHOCTTa Ha BEHTUMATOpa.

MpoBepeTe HanNpPEXEHWETO Ha IMHUATA: aKO CTOMHOCTTa e MpeKaneHo
BICOKa WM NPeKaeHo HICKa 3aBapbyHNAT anapaTt ocTaBa 611oKnpaH.
MpoBepABaiiTe, fan HAMA KbCO CbeAWHEHWE Ha K3Xofja Ha
3aBapbyHVA anapar: B TO31 Cilyyall, NPUCTbeTe KbM OTCTPaHABAaHETO
Ha npobnema.

CBbp3BaHMsATa Ha 3aBapbyHata CUCTEMA Ca W3BbPLUEHU MPaBUIHO,
0C0o6eHO, Aanu MUCTONETHLT e peaHo MoCTaBeH Ha flamapuHaTa 6e3
NOCTaBAHETO Ha N30/MpaLLYV MaTepuanut (Hamp. 1akose).
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

= > | @ DO«
1, max 115V 230V 115V 230V kg dB(A)
200A - T10A - 16A 54 <85
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality
of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also
under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered
as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when
accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore,
the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato.
Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto
stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di
garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité
de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines
rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées
comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est
valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une
négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren
por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el
certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segin cuanto
establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la
UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme
gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG
unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm
der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder
aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHuA-nponsBoanTeNnb rapaHTpyeT Xxopoulylo paGoTy MaLMHHOTO OGOPYAOBaHMA U OGA3yeTcA GecriaTHO MPOM3BECTV 3aMeHy uacTel, UMeloLmX
HEUCMPaBHOCTY, ABMBLUMECA CIEACTBMEM MIOXOrO KayecTsa Matepuana win fedeKToB NPOU3BOACTBA, B TeueHUM 12 MecsALeB C AaTbl Mycka B SKCMyaTaLmio
MaLUMHHOTO 060PYAOBaHNs, MPOCTABNEHHON Ha cepTuduKaTe. BosBpalyeHHoe 060pyAOBaHMe, Aaxe HaXOAALEECs MOA AENCTBMEM rapaHTUM, AOMMKHO GbiTb
HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO ®PAHKO u 6ypet BosspaileHo B YKASAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro Bbille MCKMIOYAETCA MaliHHOe 060pyAoBaHMe,
cuunTalolieeca ToBapamu NoTpebneHns, B COOTBETCTBUM C eBponeiickon Aupektusoi 1999/44/EC, Tonbko B TOM Ciyuae, ecim OHU Gbinn NpoaaHbl B
rocyfapcrax, Bxoaawwmx 8 EC. [apaHTUiHbIN cepTUPUKAT CYNTAETCA AENCTBUTENbHBIM TONLKO MPK YCNOBUM, YTO K HEMy MpuUnaraeTcA TOBapHbIA Yek unn
TOBAapOCONPOBOANTENbHAA HaKMagHas. HeucrnpaBHOCTY, BO3HMKLIME W3-32 HEMPABWIbHOMO WCMOMb30BAHMA, MOPUM WM HEOPEXHOro obpalueHus, He
MOKPBIBAKTCA AENCTBIEM rapaHTVK. [JOMOHUTENIbHO MPOM3BOAUTENb CHUMAET C Cebsl IoBYI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOM-MB0 NPAMOI! UM HEMPAMOIA yLep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura
se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento,
comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente
se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os
inconvenientes decorrentes de utilizacdo impropria, adulteragao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van
de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op
het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien
ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af
voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KataokevaoTik eTaipia eyyudtal TNy KaAr AEToUpyia Twv pnXavwv Kat SECHEVETAL VA EKTEAECEL SWPEGV TNV AVTIKATACTACN TUNUATWY OF TEPImTwon ¢Bopdg
Toug e€artiag KaKrg moldTNTAG UNKOU 1) ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOC 12 V@V armoé Ty nuepopnvia 6éong oe Aeroupyiag Tou unxavipatog empBefaiwpévn
Qo6 To MOTOMOINTIKG. Ta HNXAVAUATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOHA Kat av givat oe eyyunan, Ba otéhvovtat XQPIE EMNIBAPYNEH kat Ba emotpépovral pe £§oda
MAHPQTEA $TON MPOOPIZMO. E€aipolvtal amd ta opt{OpeVa Ta pNXavipata mou amoTeAoly KatavadwTika ayabd clpgwva pE TNV eupwmaikn odnyia
1999/44/EC pévo av mwAolvral og Kpdtn péAn e EE. To motomoinTiké eyylnong 1ox0el povo av ouvodeleTal amod emionpn anddelgn mMinpwpng i anddeién
mapahaPrig. Evéexopeva mpoPAiuata o@eNdpEVa OE KAKR XPrion, Tapamoinon 1 apéNela, amokAEiovTal armo Ty eyyunaon. AmoppimTetal, £mong, ke ubivn yla
omotadrimote PAAPN dueon 1y éupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente
a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele
restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se
categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie
este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta
este exclusd din dreptul la garantie. in plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
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(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och dé enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilG opotiebovanych z divodu 3patné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany se
ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotiebniho majetku ve smyslu
smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen spolu s G¢tenkou
nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imyslného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje
na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lo3e kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka,
u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja
troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama
¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na
stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu
lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rdwniez w okresie
gwarangji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostana one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia,
ktore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttéonottopdivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdva
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushy6dykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on
liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisdksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisistd vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af
ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet
1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlzegges en kassebon eller
fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert
ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en dérlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifolge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil
som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slury, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi
napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Iziema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v skladu z evropsko
direktivo 1999/44/EC, le ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne
uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢
aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e
5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.LRS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. ,
kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmodju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potrosnikom ;
opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju¢uje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za
napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca rudi za spravnu cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a néasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zéru¢nej doby
musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do spotrebného
majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v élenskych $tatoch EU. Zarueny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu
s Uictenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajtice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky.
Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.
(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél
valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhat6 napjatdl szamitott 12 honapon beldil. A cserélendé alkatrészeket
még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek,
melyek az Eurdpai Unid 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban keriltek értékesitésre. A jotallas csak
a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo
kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemti felelésségvallaldas minden kozvetlen és kozvetett karért.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybeés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir
galiojant garantijai, turi bati siunéiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lésomis. I$5imtj auké¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos
direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio
Cekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo prieziura. Gamintojas
taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
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(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata
TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa
normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miiidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé| 12
ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nostitamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLINA
Dupmata NpoK3BOAUTEN rapaHTpa 3a [O6POTO GYHKLIMOHMPaHEe Ha MallMHUTE W Ce 3afb/KaBa [a U3BbPLUM 6e3nnaTHO MoAMAHaTa Ha 4acTi, KOUTO Ca
Ce NoOBPeAUNY, 3apaan HeKauyeCTBEH MaTepuan Unn Npou3BOACTBEHU AedeKTy, 10 12 Mecela OT faTaTa Ha MyckaHe B AefCTBME Ha MalUWHaTa, oKasaHa C
rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTte MawwvHy, 4OPY 1 B rapaHums, Tpsa6Ba Aa 6baat nanpareHun cbe 3AMIATEH MPEBO3 v we 6baat BbpHatn ¢ HAJIOXKEH MIATEX.
C n3KnoYeHe Ha MallVHITe, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABUXKIIMO UMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO NOMN3BaHe, KaKTo e yCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa AnpekTusa 1999/44/EC,
Camo aKo MalUVHUTe Ca NPofaBaHy B CTPaHM YneHKM Ha EBponeiickna cbio3. lapaHLoHHaTa KapTa e Ba/inaHa, CaMo ako e Npuapy»eHa oT dpuckaneH 604 unn
pasnucka 3a AocTaBKa. HepeaHOCTUTe, NpousTUyaLLy OT Nowwa ynoTpeba unn HeGPeXHOCT, Ca U3KNIYEHN OT rapaHuuATa. OCBeH ToBa Ce OTK/OHABA BCAKAKBA
OTrOBOPHOCT 32 AVPEKTHU I UHAVPEKTHY LWeTu.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE  (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHEHE (NO) GARANTIBEVIS

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SL)  CERTIFICAT GARANCUE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (SK)  ZARUCNY LIST

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA  (CS) ZARUENILIST (HU)  GARANCIALEVEL

(DE) GARANTIEKARTE (HR-SR) GARANTNI LIST (L) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
=RART (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(RU) TAPAHTUIHbIN CEPTUOUKAT (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(PT) CERTIFICADO DEGARANTIA  (F)  TAKUUTODISTUS (BG) TFAPAHLIYIOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLIS (DA) GARANTIBEVIS (AR)  Oledll 53l

MOD. / MONT / MOJ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Hpepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopaivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) JATA

NR./ARIQM / E./ €./ HOMEP: HATIOKYMKATA - (AR) <[l 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ | Podpis)

(IT)  Dittarivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podietje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMIM u NOANUCH (TOPFOBOIO NPEANPUATUSA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL)  Kataotnua nAnong (S@payida kat unoypagn)

(SK)  Predajca (Petiatka a podpis)
(HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)
(LT)  Pardavejas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (ET)  Edasimiiligi firma (Tempel ja allkiri)

(SV)  Aterforsiljare (Stampel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Meuyar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&_5553 piz) Gleaall &S0

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
(m Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kovetkezknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (CS) Vyrobok je v stilade so: N

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa: (G Produktas atitinka:

(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET) Toode on kooskolas:
(RU) 3aABNACTCA, YTO U3fENMe COOTBETCTBYET: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: (w) Izstradajums atbilst:
(PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) 0 produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpoaykTeT oTroBpH Ha:
(EL) To MipoidVeival KATACKEUAOHEVO GUHQWVA HE Th): (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 120 $8lgie @.‘Jl

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EZX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU -

(AR) as253

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

-92-



