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ITALIANO

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

RISCHI CONNESSI AL PROCESSO DI SALDATURA E DI TAGLIO

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

rocessi di saldatura ad arco pit comuni sono:
IA”

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

ASSEMBLAGGIO CAVO - “PPE” (fig 2)

ASSEMBLAGGIO CAVO - “PM” (fig 3)

PROCESSO “TIG”

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

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

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

A seconda del modello, I'apparecchio pud essere accessoriato con: . “PD’”, quando & necessaria una forte penetrazione nel bagno di
fusione;

o “PM” - cavo con pinza massa; . “PI”, quando non & necessaria una forte penetrazione nel bagno

. “PPE” - cavo con pinza porta-elettrodo; di fusione.

. “CP_EUROQ” - cavo polarita torcia a filo continuo;

. “T_EURO” - torcia per saldatura a filo continuo;

. “T_TIG” - torcia per saldatura “TIG”; PROCESSO “MIG”

. maschera o elmetto,

. tubo gas, - .

. manometro, La saldatura “MIG” si distingue in:

. kit ruote, . “MIG GAS”: il materiale usato & un metallo sotto forma di filo e il

.

picozza con spazzola.

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

disossidante € un gas, generalmente CO2 o Argon o CO2+Argon.
. “MIG NO-GAS™: il filo contiene all'interno il disossidante.

Per le saldatrici con polarita di uscita collegare “CP_EURO” e “PM” in:
. “PI”, quando si salda in “MIG GAS”;

. “PD” - polarita diretta, ossia “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG” al B B T .
polo negativo (-) e “PM” al polo positivo (+); . PD”, quando si salda in “MIG NO-GAS”.
. “PI” - polarita inversa, ossia “PPE” o “CP_EURO” o “T_TIG" al

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

PROCESSO “MMA”

Due metalli vengono uniti con un metallo di apporto e la fusione si
ottiene con un arco elettrico. | materiali di apporto sono “elettrodi”
ovvero bacchette di metallo rivestite da materiale disossidante.

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

Le saldatrici ad inverter possono avere le seguenti caratteristiche
automatiche:

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

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

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

MONTAGGIO FILO

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

al rutilo. Aprire lo sportello, posizionare la bobina di filo sull'aspo ed inserire il filo
. “PI”, quando vengono utilizzati elettrodi con rivestimento basico o nel trainafilo (fig.4).

cellulosico. Sull'aspo & presente una frizione per mantenere il filo sempre in tiro.

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

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

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

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

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

ASSEMBLAGGIO MASCHERA DI PROTEZIONE (fig 1)

Tagliare i primi 10 cm (4 in) di filo senza sporgenze, distorsioni o
impurita.

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

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

MONTAGGIO BOMBOLA REGOLAZIONE GAS

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



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

MANUTENZIONE

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

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

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

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

2) Trasmettitori e ricevitori radio o televisivi;

3) Computer o apparati di controllo;

4) Apparecchiature di sicurezza e controllo di processo industriale;

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

6) Strumentazione di calibratura e misura.

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

Alimentazione

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

Manutenzione

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

Cavi pinza portaelettrodo e massa

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

Messa a terra del pezzo in lavorazione

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

Schermature

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

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

DATI TECNICI

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

1) Costruttore

2) Modello

3) Numero di matricola per I'identificazione della saldatrice

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

1~ 1~

. trasformatore monofase
= O =
. G trasformatore-raddrizzatore trifase
. trasformatore-raddrizzatore-convertitore di frequenza

statico mono o trifase

A2
c.c.

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

saldatura manuale ad arco con elettrodi rivestiti

sorgente di corrente dell'invertitore con uscita in c.a. e

tungsteno

saldatura in atmosfera di gas inerte/attivo con filo
pieno o animato

é saldatura in atmosfera inerte con elettrodi di
—

saldatura ad arco con filo animato autoprotetto

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

8) Simbolo della corrente di saldatura, ad esempio:

Corrente continua

Corrente alternata, seguita dalla frequenza
espressa in hertz

3

_|
a

Corrente continua o alternata sulla stessa uscita e
la frequenza nominale espressa in hertz

e

9)Prestazioni del circuito di saldatura:

- Uo: tensione nominale a vuoto

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

= lomin/ l2max: Minima/massima corrente nominale di saldatura

- Uzmin/ Uzmax: minima/massima tensione convenzionale sotto carico

- X: ciclo di intermittenza

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

- — tempo nominale massimo di saldatura in modo continuo ton
(max) alla corrente nominale massima in un ambiente con temperatura di
20° C (espressa in minuti e secondi) (presente solo nelle saldatrici MMA).

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

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

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

10) Dati caratteristici della linea di alimentazione:

-Uy: tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice

-lymax: massima corrente nominale di alimentazione

-lyerr: corrente effettiva di alimentazione

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

3 ~ Tensione alternata trifase

12) Grado di protezione

13) Simbolo per apparecchiature di Classe di protezione |1

14) Simboli riferiti a norme di sicurezza

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

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

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

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

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

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

= Non utilizzare I'apparecchio in ambienti
particolarmente umidi. Se cid0 non fosse possibile
assicurarsi  dell'efficienza  dellinterruttore di  linea
salvavita.

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

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

= La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere eseguite ad

apparecchio spento e scollegato dalla rete di
alimentazione.

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

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

Evitare assolutamente di apportare modifiche alla
spina.

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

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

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

= Non introdurre fili metallici nelle feritoie di aerazione.

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

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

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

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

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

= Tenere la testa lontano dai fumi.

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

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

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

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

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

L’ACCUMULO DI GAS PUO CAUSARE LESIONI,
ANCHE MORTALI

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

LE PARTI CALDE POSSONO CAUSARE GRAVI
USTIONI

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

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

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

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



IL RUMORE PUO DANNEGGIARE L’UDITO

I rumore emesso dipende dalle condizioni
dellambiente di lavoro e dalle eventuali regolazioni
effettuate.

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

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

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

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

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

CAUSARE USTIONI AD OCCHI E PELLE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= Non usare la saldatrice per lo scongelamento dei
tubi.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= Non permettere mai che [Ielettrodo tocchi una
bombola.

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

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

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

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

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

LE PARTI IN MOVIMENTO POSSONO ESSERE
PERICOLOSE

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

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

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



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

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

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

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

L’ELETTRICITA’ STATICA PUO’ DANNEGGIARE
PARTI O COMPONENTI DEI CIRCUITI ELETTRONICI
Usare sacchi o scatole antistatica per immagazzinare,
muovere o trasportare schede elettroniche.
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Utilizzare I'apparecchio in ambienti con temperatura
tra +5°C e +40°C.
Non collegare I'apparecchio alla rete pubblica.

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

>

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

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

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

CORRETTO SMALTIMENTO DEL PRODOTTO

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

La raccolta differenziata dei prodotti e degli imballaggi
utilizzati consente il riciclaggio dei materiali e il loro
continuo utilizzo. Il riutilizzo dei materiali riciclati
favorisce la protezione dellambiente prevenendo
inquinamento e riduce il fabbisogno di materie prime.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E PROBLEMI DA ESSA
DERIVATI

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

ENGLISH

Read all the safety warning and
instructions before using this machine

RISKS RELATED TO WELDING AND CUTTING PROCESSES

INTRODUCTION AND OVERVIEW

The most common arc welding processes are:

1. “MMA";
2. "TIG";
3. “MIG";

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

allows for a large range of adjustments.

ACCESSORIES

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

e “PM" — earth clamp cable;

e “PPE” —electrode holder cable;

e “CP_EUROQO" —continuous polarity torch wire;
e “T_EURO" —continuous welding torch wire;
e “T_TIG" —welding torch “TIG";

e Mask or helmet,

e Gas pipe,

* Pressure gauge,

e Wheel kit,

.

Brush with axe.



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

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

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

PROCESS “MMA”

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

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

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

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

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

The inverter welders have the following automatic features:

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

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

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

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

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

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

PROCESS “TIG”

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

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

PROCESS " MIG”

Welding “MIG” is distinguished in:

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

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

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

The inverter welders may have the following automatic features;

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

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

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

MOUNTING WIRE

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

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

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

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

MOUNTING CYLINDER AND GAS ADJUSMENT

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

Adjust the gas between 5 and 25 litres/minute.

MAINTENANCE

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

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

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

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

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

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

The following should be taken into account:

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

2) Radio and television transmitters and receivers;

3) Computer and other control equipment;

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

6) Equipment used for calibration or measurement;

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

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

Public supply system

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

Maintenance

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

Welding cables

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

Earthing of the work piece

adjacent



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

Screening and shielding

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

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

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

TECHNICAL DATA

The performance data of the welding machine are shown on the nameplate
with the following meaning (Fig 6 A-B-C):

1) Manufacturer

2) Model

3) Serial number

4) Welding power source symbol for example:

i~ 3@ i~
. Single-phase transformer

.
. O Three-phase transformer-rectifier

Single- or three-phase static frequency converter-

.
transformer rectifier

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

6) Welding process symbol for example:

Manual metal arc welding with covered electrodes

Tungsten inert-gas welding

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

N1

Self shielded flux cored arc welding

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

— Direct current

Alternating current, rated

frequency in hertz

and additionally the

3

r N Direct or alternating current at the same output,
N and additionally the rated frequency in hertz
L 1

9) Performance of the welding circuit:

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

Lomin/ l2max: rated minimum/maximum welding current

- Uzmin/ Uzmax: minimum/maximum conventional load voltage

- X: duty cycle

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

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

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

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

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

10) Characteristic data of power Line:

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

-lymax: Maximum current drawn from the line

-l1ere: Actual current of power supply

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

3 ~ Triple-phase AC voltage

12) Degree of protection

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

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

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

While working, Keep other people away, especially
children.

Protect yourself and the others.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL

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

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

= Wear welding gloves dry and without holes.

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

= Insulate yourself from work and ground using dry
insulation. Make sure the insulation is large enough to
cover your entire area of physical contact with work
and ground.
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= Do not use the machine in very damp places. If this
is not possible make sure the switch and the lifesaving
line are efficient.

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

= Be sure the work place is provided of a good
earthing plant. Before making any electrical
connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and
frequency available at the place of installation.

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

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

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

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

® ¢

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



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

= Do not put metal wires in the air fins.

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

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

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

FUMES AND GAS CAN BE DANGEROUS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

NOISE CAN DAMAGE HEARING

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

MAGNETIC FIELDS CAN INTERFERE WITH VITAL
ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES

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

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

ARC RAYS CAN CAUSE BURNS TO EYES AND
SKIN

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

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

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

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

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

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

= Do not weld when using contact lenses.

FLYING PIECES OF METAL OR DURT CAN
DAMAGE EYES

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

WELDING AND CUTTING OPERATIONS CAN
CAUSE FIRE OR EXPLOSION



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

closed containers may explode if exposed to
welding.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

STATIC ELECTRICITY CAN DAMAGE PARTS OR
COMPONENTS OF THE ELECTRONIC CIRCUITS
Use antistatic bags or boxes to store, move or
transport electronic cards.
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Use the machine in environments with a
temperature between +5°C e +40°C.

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

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

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

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

CORRECT DISPOSAL OF THE PRODUCT

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELEVANT PROBLEMS

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

DEUTSCH

Lesen Sie aufmerksam alle
Sicherheithinweise vor dem Gebrauch
dieses Gerates

RISIKEN BEZOGEN AUF SCHWEISS-UND SCHNEID-PROZESSEN

EINLEITUNG UND UBERSICHT

Die gebrauchlichsten Lichtbogenschweilverfahren sind:

1. “MMA”;
2. "WIG"
3. “MIG";

Es gibt zwei Arten von Schwei3stromquellen fir die Schweimaschinen:

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

ZUBEHOR

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



e “PM" —Kabel der Masseklemme

e “PPE" — Elektrodenhalterkabel;

“CP_EURO"” - Polaritat des Brenners fiir Schweilarbeiten mit

Schweildraht;

“T_EUROQ" — Schweildraht kontinuierlich nachgefiihrt

“T_TIG” — SchweiBbrenner “WIG"

Maske oder Helm,

Gasleitung,

Druckanzeige,

Rad-Kit,

o Birste mit Beil.

Falls vorhanden kdénnen “PPE” oder “CP_EURO” oder “T_TIG” und “PM”

folgendermaflien angeschlossen werden:

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

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

VERFAHREN “MMA”

Wenn zwei Metalle mit einem Zusatzwerkstoff verbunden werden, dann wird

der Schmelzvorgang durch einen Lichtbogen erlangt. Der Zusatzwerkstoff

sind Elektroden oder metallummantelte Stabe mit Desoxidationsmittel.

Fur SchweiBmaschinen mit der Ausgangpolaritatsverbindung “PPE” und

“PM” in:

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

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

Bei anderen Typen halten Sie sich an die Anweisungen des

Elektrodenherstellers.

SchweiB-Inverter sind mit folgenden automatischen Features ausgestattet:

“HOT START”: Startstrom gréRer als der geplante Schweilstrom. Das hilft

bei der Lichtbogenziindung.

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

dem Schmelzbad nahert sehr schnell einen Kurzschluss auslost, vergrofert

die elektronische Regelung automatisch den Wert des Lichtbogenstroms,

um dies zu verhindern;

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

bei dem die Elektrode vom Schmelzbad entfernt werden kann.

Die Installation und die elektrischen Anschliisse miissen durchgefiihrt

werden, wenn die Schweimaschine ausgeschaltet und vom Netzstrom

getrennt ist. Die Anschliisse miissen von erfahrenen Fachleuten ausgefiihrt

werden.

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

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

VERFAHREN “WIG”

Beim WIG-Schweilverfahren wird die Hitze durch den Lichtbogen zwischen
einer sich nicht verbrauchenden Elektrode (Wolfram) und dem
Schweilstlick erzeugt; dabei flieRt ein inertes Gas (normalerweise Argon: Ar
99.5). Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet
ist um den Schweif3strom zu Ubertragen und die Elektrode selbst und das
Schmelzbad vor atmosphérischer Oxidation zu schiitzen, indem ein inertes
Gas (normalerweise Argon: Ar 99.5) aus der Keramikd(ise flieR3t

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

VERFAHREN “MIG”

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

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

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

o

DEN DRAHT MONTIEREN

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

GASFLASCHE UND GASEINSTELLUNG MONTIEREN

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

INSTANDHALTUNG

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

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

2) Radio- und Fernsehsender und -empféanger;

3) Computer und andere Regelanlagen;

4) Sicherheitskritische Gerate zum Schutz industrieller Ausriistung.

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

6) Ausriistung fiir Eichung und Vermessung

7) Die elektromagnetische Storfestigkeit anderer Geréte in der Umgebung.
Der Nutzer sollte sicherstellen, dass andere in der Nahe verwendete Geréte
elektromagnetisch kompatibel sind. Dies kdnnte zuséatzliche
Schutzmalinahmen erfordern;

8) Eine Probleme kénnen dadurch gelést werden, dass Schwei3- und
Schneidearbeiten zu einer Zeit durchgefiihrt werden, in der die anderen
Gerate nicht verwendet werden. Ein wie groRRer Teil der Umgebung
berticksichtigt werden muss héangt von der Struktur des Geb&udes und



anderen Aktivitaten ab, die dort stattfinden.

Offentliches Versorgungssystem

Lichtbogenschweillgerate sollten gemaR den Empfehlungen des Herstellers
an das offentliche Versorgungssystem angeschlossen werden. Falls
Interferenzen auftreten, kann es notwendig sein, zusétzliche
VorsichtsmaRinahmen zu ergreifen, z.B. Filtern des 6ffentlichen
Versorgungssystems. Es sollte erwogen werden, das Versorgungskabel
permanent installierter Lichtbogenschweillgeréte mit einem metallenen
Schutzrohr oder @hnlichem abzuschirmen. Die Abschirmung sollte an die
Schweillstromquelle angeschlossen werden, so dass ein guter elektrischer
Kontakt zwischen dem Schutzrohr und dem Gehé&use der
Schweilstromquelle besteht.

Instandhaltung

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

SchweiBkabel

Die Schweilkabel sollten so kurz wie méglich gehalten werden und sollten
nah beieinander platziert werden, auf oder kurz tiber dem FuRbodenniveau.
Erden des Werkstlicks

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

Abschirmen

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

TECHNISCHE DATEN

Die Leistungsdaten der SchweilRmaschine sind auf dem Typenschild
aufgedruckt, mit folgender Bedeutung (Abb. 9 A-B-C):

1) Hersteller

2) Modell

3) Seriennummer

4) Beispiel eines Symbols fiir Schweillstromquellen:

1 @ 1~
. Einphasentransformator
. @, Dreiphasiger Gleichrichter

. Ein- oder dreiphasiger statischer Frequenzumrichter-
Gleichrichter

. oz Inverter-Stromquelle mit Wechsel- und
Gleichstromausgang

5) Bezug auf die Normen, die bestétigen, dass die Stromquelle der

Schweillmaschine mit deren Anforderungen Uibereinstimmt

6) Symbol fiir den Schweilprozess, z.B.

El Manuelles Metall-Lichtbogenschweillen mit

Mantelelektroden

Wolfram-InertgasschweiRen

MetallschweiRen mit inertem und aktivem Gas,
einschlieflich der Verwendung von Filldrahten

Lichtbogenschweifen ~ mit  selbstschiitzendem

Fiilldraht

7) Symbol El fiir Stromversorgung fiir Schweilarbeiten, die in einer
Umgebung mit erhéhter elektrischer Gefahrdung durchgefiihrt werden
8) Beispiel eines Schweil3stromsymbols:

[ Gleichspannung

Wechselspannung und zusatzlich die

Nennfrequenz in Hertz

v,

r a

N

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

L J
9) Leistung des Schweistromkreises:

- Up: Maximale Vakuumspannung

- 1,/U,: Strom und entsprechende Spannung normalisiert, die von der
Schweilmaschine wahrend des Schweilens bereitgestellt werden kann
lomin/ l2max: Minimum/Maximum NennschweiRstrom

= Uzmin/ Uzmax: Minimum/Maximum konventionelle Ausgangsspannung

- X: Arbeitszyklus

-MINA/V-MAXA/V: zeigt das Betriebsverhalten des SchweiRstroms zur
dazugehdrigen Lichtbogenspannung an

@ \|5ximale NennschweiRzeit im kontinuierlichen Modus toy (max)
bei maximalem Nennschweillstrom bei einer Umgebungstemperatur von
20°C (ausgedriickt in Minuten und Sekunden)

- @ @ ® \laximale Nennschwei3zeit im Taktbetrieb } ton bei maximalem
Nennschweillstrom bei einer Umgebungstemperatur von 20 °C wahrend
einer ununterbrochenen Zeit von 60 Min (ausgedriickt in Minuten und
Sekunden)

- ty :Zeit zwischen dem Reset und der Einstellung der thermischen
Abtrennvorrichtung

- t, : Zeit zwischen der Einstellung und dem Reset der thermischen
Abtrennvorrichtung

10) Charakteristische Netzdaten:

-Us: Wechselspannung und -frequenz, die zur Schweilmaschine geliefert
wird

-lymax: Maximale Stromstarke, der dem Netz entnommen wird

-lierr: Tatséchliche Stromstérke der Stromquelle

11) Symbol der Stromleitung DD mogliche Werte sind:

1 ~ Einphasige Wechselspannung

3 ~ Dreiphasige Wechselspannung

12) Schutzart

13) Symbol fiir Geréate der Klasse Il

14) Sicherheitsbezogene Symbole

HINWEIS: Das Beispiel des Schildes zeigt die Bedeutung der Symbole und
Abbildungen; die genauen Werte der Technischen Daten der
Schweimaschine befinden sich in Ihrem Besitz und missen direkt auf das
Typenschild des Schweillgerétes selbst eingetragen werden.

Die Symbole werden in diesem Handbuch verwendet,
um die Aufmerksamkeit zu wecken und mdogliche
Risiken fiir den Benutzer aufzuzeigen. Wenn Sie das
Symbol, jeweils auf der linken Seite finden, befolgen
Sie sorgfaltig die Anweisungen, um das angezeigte
Risiko zu vermeiden. Achtung, dieses Handbuch ist
ein wesentlicher Bestandteil des Produktes und muss
bis dessen Zerstorung aufbewahrt werden. Halten Sie
wahrend der Arbeit andere Leute weg, besonders
Kinder. Schitzen Sie sich und die anderen.

ELEKTROSCHOCK KANN TOTEN

Vermeiden  Sie  direkten Kontakt ~ mit  dem
Schweillstromkreis: die Leerlaufspannung, die vom
Schweillgerat geliefert wird, kann sehr gefahrlich sein.
Die Elektrode, der Schweildraht, der Raum der
Drahtvorschubrolle und alle Metallteile, welche den
Schweildraht beriihren, sind unter Spannung, wenn die
Maschine eingeschalten ist. Eine falsche Installation oder
eine Erdung der Maschine sind ein Risiko. Die elektrische
Installation muss entsprechend den Sicherheitsrichtlinien
durchgefiihrt werden.

Y >

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

= Tragen Sie SchweiBhandschuhe, trocknen und ohne
Locher.

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

= |solieren Sie sich von der Arbeit und vom Boden unter
Verwendung trockener Isolierungsmatten. Versichern Sie
sich, dass diese gross genug sind, um jeglichen
korperlichen Kontakt mit dem Arbeitsbereich oder dem
Boden zu vermeiden.

v O
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= Benutzen Sie die Maschine nicht in sehr feuchten
Platzen. Wenn dies nicht zu verhindern ist, stellen Sie
sicher, dass der Schalter der lebensrettende Linie
wirksam ist.

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

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

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

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

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

= Das Versorgungskabel darf nicht fiir andere als die
vorgeschriebenen Zwecke benutzt werden, besonders
darf es nicht benutzt werden, um die Maschine zu tragen
oder aufzuhéngen. Bringen Sie die Kabel nicht in die
Nahe von Hitze, Ol oder scharfen Réndern. Uberpriifen
Sie haufig die Kabel, um mégliche Schaden zu ermitteln,
und ersetzen Sie alle schadigenden Kabel sofort. Kabel
mit freiliegenden Drahten konnen toten.

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

= Setzen Sie Metalldréhte nicht in die Liftungen ein.

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

)

h

= Selbst hdi die Maschi geschalten
worden ist, enthalten Inverter noch eine gefdhrliche
Restspannung, die lebensgefahrlich sein kann.

DAMPFE UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Schweillen kann Dampfe und Gase produzieren, die fiir
lhre Gesundheit geféahrlich sind. Vermeiden Sie, diese
Dampfe und Gase einzuatmen. Um die Produktion der
Dampfe zu begrenzen, vor der Anwendung der Maschine
die Schweiltstiicke von Rost, Fett, Ol und von Farbe
séubern..

= Halten Sie beim Schweissen lhren Kopf aus dem

Dampf heraus.

= Vermeiden Sie den Gebrauch dieser Maschine in
Platzen ohne Ventilation.

= Um Dampfe und Gase, die wahrend des Schweil3ens
in  geschlossenen Bereichen produziert werden
abzulassen, beliften Sie den Raum, indem Sie
Saugapparate mit Filtern verwenden und/oder indem Sie
Fenster und Turen &ffnen.

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

= Flhren Sie keine Schweil- oder Schnittarbeiten auf
liberzogenen Metallen wie verzinktem, verbleitem oder
kadmiertem Eisen durch, es sei denn, Sie haben diese
Schicht vorbeugend von der Schweilzone entfernt, der
Arbeitsplatz wird gut bellftet und der Operator tragt wenn
notwendig einen Atmungsapparat. Diese Schichten und
andere Metalle, die diese Elemente enthalten, kénnen
giftige Dampfe produzieren, wenn sie geschweil’t
werden.

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

GASANHAUFUNG KANN
VERLETZUNGEN VERURSACHEN
SchlieRen Sie immer das Flaschenventil, wenn
diese nicht verwendet wird.

TODLICHE

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

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

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

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

MAGNETFELDER KONNEN LEBENSWICHTIGE
ELEKTRISCHE ODER ELEKTRONISCHE GERATE
BEHINDERN

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

- Benutzer von lebenswichtigen Geraten
miissen ihren Arzt konsultieren, ob Sie in die Nahe
der Maschine sein diirfen.

BOGEN-STRAHLEN KONNEN AUGEN- UND HAUT-
BRANDE VERURSACHEN

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



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

= Schauen Sie nicht in das Licht des Bogens, wenn
|lhre Augen nicht durch eine korrekte Maske geschiitzt
sind.

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

= Tragen Sie unter der Maske korrekte

Sicherheitsbrillen mit seitlichen Schildern.

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

= Schweissen Sie nicht, wenn Sie Kontaktlinsen
tragen.

FLIEGENDE METALLSTUCKE ODER SCHMUTZ
KONNEN AUGEN BESCHADIGEN Schwei3en,
Schneiden, Birsten, Reiben usw konnen Funken und
Metallprojektionen produzieren. Wenn das
geschweilte Teil abgekihlt ist, kann Schlacke
projektiert werden.

SCHWEISS- UND SCHNITT-ARBEITEN KONNEN
FEUER ODER EXPLOSION VERURSACHEN

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= Schiitzen Sie komprimierte ~Gasflaschen vor
UbermaRiger Hitze (einschlieRlich Sonnenstrahlen),
Schaden,  Schlacke, Flammen, Funken und
Lichtbogen.

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

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

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

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

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

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

Vorrichtungen wie Fernsehen, Telefone,
Magnetkarten, Instrumentenausriistungen,
Datentiibertragungsysteme, Fernsprechsysteme,
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Fernbedienungen,  Pacemaker, ~Computer und
Maschinen, die durch Computer, wie Roboter
kontrolliert sind, Stérungen verursachen. Tragen Sie
keine Uhren, die durch Hochfrequenz beschéadigt
werden konnten.

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

=B

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

0

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

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

>

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

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

die nicht dem vorgeschriebenen Wartungspunkt
entspricht, verursacht werden.
KORREKTE BESEITIGUNG DES PRODUKTS

Dieses Zeichen, auf Produkt und seiner Literatur
abgebildet, zeigt an, dass dieses Produkt am
Ende seiner Tétigkeit nicht mit Haushaltsabfaillen
beseitigt werden darf, um mogliche Schaden an
Umwelt oder menschlicher Gesundheit zu
verhindern. Folglich  wird der  Kunde
aufgefordert, auf die korrekte Beseitigung zu
achten, dieses Produkt von anderen Arten
Abféllen zu trennen und es auf verantwortliche
Art aufzubereiten, um seine Bestandteile
wiederzuverwenden. Der Kunde wird folglich
gebeten, mit dem lokalen Lieferantenbiiro
Kontakt aufzunehmen, um Informationen
betreffend den differenzierten Ansammlungen
und dem Recycling dieser Art des Produktes zu
bekommen.
Die differenzierte Ansammlung der Produkte
und der benutzten Verpackungen erlaubt das
Recycling und den Dauereinsatz  der
gebrauchten Materialien. Die Wiederverwendung
der aufbereiteten Materialien férdert den
Umweltschutz und verringert
Rohstoffanforderungen.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT UND DAMIT
VERBUNDENE PROBLEME

Die herstellerfirma hat das Schweilgerat laut Richtlinie den Tests zur
Uberpriifung  der elektromagnetischen  Vertraglichkeit unterzogen.
Trotzdem kann es sein, dal wahrend des Schweil3vorgangs die in der
Nahe laufenden Anlagen und/oder Gerate gestort werden.Der bei
Normalbetrieb entwickelte elektrische Lichtbogen stellt eine Quelle
elektromagnetischer Felder dar, die allgemein die laufenden Systeme und
Installationen beeinflussen.Der Nutzer sollte dies beriicksichtigen, damit
eventuelle VorsichtsmaBnahmen und Vorkehrungen getroffen werden,
wenn in Installationen oder Raumlichkeiten gearbeitet wird, in denen die
elektromagnetischen Stérungen Personen- und Sachschaden hervorrufen
konnen (Krankenhauser, Labors, durch elektromedizinische Gerate
unterstiitzte Personen, Ferniibertragungsanlagen, EDV-Zentren, direkt
oder indirekt in Industrieprozesse eingesetzte Gerdte und Instrumente,
usw.). Was die Vorkehrungen und VorsichtsmaBnahmen betrifft, kénnen
hier keine mdglichen Lésungen vorgeschlagen werden, weil die eventuell
auftretenden Situationen unterschiedlichen und nicht voraussehbaren
Ursprungs sind. In 0.g. Fallen wird es angebracht sein, die im Arbeitsraum
auftretenden Risikos genau zu untersuchen und von Fall zu Fall zu
erwagen, ob zusatzliche Schirme oder Filter angebracht werden sollen.
Die herstellerfirma lehnt jegliche Haftung fiir Schaden ab, die durch den
Gebrauch der Schweillmaschine in Raumlichkeiten und Bedingungen wie
oben und jeden anderweitigen unsachgemaRen Gebrauch verursacht
wurden.

FRANGCAIS

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

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

INTRODUCTION ET APERGU

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

1. “MMA”;
2. “TIG";
3. “MIG";

Les postes a souder sont de deux types, a transformateur ou a ondulateur
(avec ou sans sortie de polarité). Les fonctions de controle sont limitées sur le
premier type et le second permet une vaste gamme d'ajustements.
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ACCESSOIRES

En fonction du modéle, I'unité peut étre équipée avec :

e “PM" —cable pince de terre ;

e “PPE" —cable de support d'électrode ;
e “CP_EURO" - polarité de la torche de soudage avec cable de soudage ;
e “T_EURO" —cable de torche a soudage continu ;
e “T_TIG" —torche de soudage “TIG";
* Masque ou casque,
e Tuyau de gaz,

e Gauge de pression,
e Kit roue,

* Brosse avec hache.



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

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

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

PROCESSUS “MMA”

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PROCESSUS “TIG”

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

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

PROCESSUS “MIG”

Le soudage “MIG” se distingue par :

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

e “MIG SANS GAS" : le fil est contenu dans le désoxydant.

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

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

e “PD", lors du soudage dans “MIG SANS GAZ" ;

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

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

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

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

MONTAGE DU FIL

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

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

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

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

CYLINDRE DE MONTAGE ET AJUSTEMENT DU GAZ

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

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

ENTRETIEN

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

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

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

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

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

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

Ce qui suit doit étre pris en compte :

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

2) Emetteurs et récepteurs de radio et télévision ;

3) Ordinateurs et autres équipements de controle ;

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

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

6) Equipement utilisé pour la calibration et la mesure ;

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

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

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

Systéme d'alimentation public

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

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

Entretien

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

Cables de soudage

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

Mise a la terre de la piéce a usiner

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

Filtrage et blindage

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

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

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

DONNEES TECHNIQUES

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

1) Fabricant

2) Modéle

3) Numéro de série

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

[ 1~

. Transformateur monophasé
= D=
. D Transformateur-rectificateur triphasé
. Rectificateur de transformateur-convertisseur de fréquence

statique monophasé ou triphasé

Ao

Alimentation électrique de I'ondulateur avec sortie CA ou

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

Soudure au gaz de tungsténe inerte

Soudure au gaz inerte et actif, y compris I'utilisation
de fil fourré
Soudure a l'arc a fil fourré blindé

7) Symbole @ : pour |'alimentation électrique des soudures effectuées dans
un environnement dangereux ou sujet aux chocs électriques
8) Symbole du courant de soudure, par exemple :

— Courant direct

Courant alternatif et,
nominale en hertz

en plus, la fréquence

3

r 0 Courant direct ou alternatif a la méme sortie et, de
F— plus, la fréquence nominale en hertz
L a
9) Performance du circuit de soudage :
- Uo: maximum de tension sous vide

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

lomin/ l2max : courant de soudage nominale minimum/maximum

= Uzmin/ Uzmax : tension de charge conventionnelle minimum/maximum

- X : cycle de service
-MINA/V-MAXA/V:
tension d'arc correspondante
- @EEEES )¢ de soudage nominal maximum en mode continu tyarcre (Max)
au courant de soudage nominal maximum a une température de 20 °C

indique la plage de courant de soudage pour la
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(exprimé en minutes et secondes)

- @@ ® Durée de soudage nominal maximum en mode intermittent 3 twarcre
(max) au courant de soudage nominal maximum & une température de 20 °C
pendant une durée ininterrompue de 60 minutes (exprimé en minutes et
secondes)

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

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

10) Données de caractéristiques de la ligne électrique :

-U, : Tension CA et fréquence du poste & souder

-lymax : Courant maximum pris de la ligne

-l1err - Courant effectif de I'alimentation électrique

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

3 ~ Tension triphasée CA

12) Degrés de protection

13) Symbole pour I'équipement de classe 2

14) Symboles liés a la sécurité

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

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

Lors de [lutilisation de [Iappareil, éloigner les
personnes, les animaux et surtout les enfants.

LA DECHARGE ELECTRIQUE PEUT TUER

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

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

= Utiliser des gants de soudure secs et sans trous.

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

= S'isoler de la piéce de métal a souder et du sol en
utilisant une isolation séche. S’assurer que l'isolation
est assez grande pour couvrir complétement votre
corps
= Ne pas utiliser le poste a souder dans des
endroits trés humides, sous la neige ou sous la
pluie. Si ce n'est pas possible, s’assurer que le
disjoncteur de sécurité et la ligne de sauvetage
sont efficaces

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

= S'assurer que le lieu de travail dispose d'une prise
de courant avec mise a la terre. Avant d'établir tout
branchement électrique, s’assurer que la tension et la
fréquence du poste & souder correspondent a la
tension et a linstallation du réseau électrique relié ou
du générateur électrique
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Le branchement des cables de soudure, I'entretien, ou
la réparation doivent étre effectués quand la machine
est éteinte et débranchée du secteur. Arrétez la
machine et débranchez-la avant de remplacer les
parties usées de la torche

La prise de courant d'alimentation secteur doit étre
appropriée a la prise de I|'appareil. Eviter toute
modification de la prise..

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= Ce type de revétement et de métaux contenant ces
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éléments peuvent produire des gaz toxiques dangereux
lors de la soudure.

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

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

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

LES PARTIES CHAUDES PEUVENT PROVOQUER
DES BRULURES IMPORTANTES

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

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

UNE UTILISATION EXCESSIVE DE LA MACHINE
PEUT PROVOQUER SA SURCHAUFFE

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

LE BRUIT ENGENDRE PEUT ENDOMMAGER
L’AUDITION

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

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

auditive: utiliser des kit de protection d'oreille
convenables ou un casque de protection.

LES CHAMPS MAGNETIQUES PEUVENT
INTERFERER AVEC DES APPAREILS

ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES VITAUX

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

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

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

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

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

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

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

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

= Ne pas souder en utilisant des lentilles cornéennes

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

L'ARC DE PLASMA PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES IMPORTANTES

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

LES ELEMENTS EN MOUVEMENT PEUVENT ETRE
DANGEREUX

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

LE FIL DE SOUDURE PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES

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

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

LES RADIATIONS EMISES PAR LES HAUTES

FREQUENCES PEUVENT PROVOQUER DES
INTERFERENCES
Les émissions él du poste a

souder peuvent provoquer des interférences avec le
f i d'appareil électriques comme les

isions, les téléphones, les cartes magnétiques,
les instruments de mesure, les systémes de



tr issi de d les Y
élép iq les télé les stimulateurs
cardiaques, les ordinateurs et les machines

contrélées par les ordinateurs, comme les robots.
Ne pas porter de montres qui pourraient étre
endommagées par des hautes fréquences.

L'utilisation de cette machine dans une zone
résidentielle, pourrait pr q! des interfé

dans les fréquences radios, dans une telle situation
il faut demander a I'opérateur du réseau électrique
(ex : EDF) une action corrective.

Quant aux mesures et aux précautions envisageables, il
n'est pas possible de suggérer n'importe quelle solution
précise dans ce manuel puisque les situations sont
uniques et peuvent étre de différente nature. Dans de
tels cas il est conseillé d'examiner les risques potentiels
sur la zone opérante et d'utiliser des protections
supplémentaires ou des filtres selon les exigences
spécifiques de vos appareils. Le fabricant ne sera pas
responsable pour les dommages provoqués par
I'utilisation du poste a souder dans les zones ou dans
les conditions mentionnées ci-dessus et par une
utilisation impropre de I'appareil.
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L'ELECTRICITE STATIQUE PEUT NUIRE AUX
COMPOSANTS DES CIRCUITS ELECTRONIQUES
Utiliser des sacs ou des boites antistatiques pour
transporter ou stocker des composants électroniques.
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Utiliser le poste a souder dans un environnement avec
une température ambiante entre +5°C de +40°C.

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

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

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

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

garantie du fabricant et du revendeur.

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

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

MISE AU REBUT DU PRODUIT

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

auprés des autorités locales ou a votre revendeur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ESPANOL

Lea instrucciones antes del uso de
esta maquina

RIESGOS RELACIONADOS CON SOLDADURA Y CORTE

INTRODUCCION E INFORMACION GENERAL

Los procesos de soldadura por arco mas comunes son:

1. “MMA
2. “TIG";
3. “MIG";

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

ACCESORIOS
Dependiendo del modelo, la unidad puede equiparse con:

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

soldadura;

“T_EURQO” - soplete de soldadura continua;
“T_TIG" — soplete de soldadura “TIG";
Méscara o casco,

Tubo de gas,

Manoémetro,

Equipo de ruedas,

Escobilla con hacha.

Si se suministran,
en:

“PPE" 0o "CP_EURO" o “T_TIG" y “PM" pueden conectarse

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

positivo (+) y “PM” al polo negativo (-);

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PROCEDIMIENTO “TIG”

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

Para soldadores con conexion de polaridad de salida “T_TIG" y “PM” en “PD"
o “PI" segln el tipo de material a soldar, normalmente necesitaré contactar
con el gestor de la red de distribucion:

PROCEDIMIENTO “MIG”

La soldadura "MIG" se distingue por:

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

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

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

Los soldadores inversores tienen las siguientes caracteristicas automaticas:

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

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

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

INSTALACION DEL CABLE

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

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

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

INSTALACION DEL CILINDRO Y AJUSTES DEL GAS

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

Ajuste el gas entre 5 y 25 litros/minuto.

MANTENIMIENTO

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

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

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

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

Debe tenerse en cuenta lo siguiente:

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

2) Transmisores y receptores de radio y television;

3) Ordenadores y otros equipos de control;

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

6) Equipo utilizado para calibracién o medida;

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

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

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

Red publica

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

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

Mantenimiento

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

Cables de soldadura

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

Puesta a tierra de la pieza de trabajo

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



Apantallamiento y blindaje

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

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

El usuario tiene la obligacion utilizar el soldador correctamente.

DATOS TECNICOS

Los datos de funcionamiento del soldador se muestran en la placa de
identificacion, con los siguientes significados (Fig. 6 A-B-C):

1) Fabricante

2) Modelo

3) Numero de serie

4) Simbolo de la fuente de potencia para soldadura, por ejemplo:

1~ i~

. Transformador monofasico
i~ =
. ao Rectificador-transformador trifasico
. Rectificador transformador-conversor de frecuencia estatica

trifsico o monofasico
Aoy Rl Generador de inverter con salida de CAy CC

5)Referencia a las normas confirmando que la fuente de potencia para soldadura
cumple sus requisitos
6) Simbolo del procedimiento de soldadura, por ejemplo:

Soldadura por arco manual de metal con electrodos
revestidos

Soldadura por gas tungsteno

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

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

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

Corriente alterna y, adicionalmente, la frecuencia
nominal en hertzios

r 1 Corriente continua o alterna al mismo nivel vy,
— adicionalmente, la frecuencia nominal en hertzios
L 1

9) Funcionamiento del circuito de soldadura:

- Uo: tension de vacio maxima

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

lomin/ l2max: corriente de soldadura nominal minima/maxima

- Uzmin/ Uzmax: Tension de carga convencional minima/maxima

- X: ciclo de trabajo

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

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

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

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

-U;: Tension y frecuencia de CA suministrada por el soldador

-lymax: Corriente maxima suministrada por la linea

-lyerr: Corriente actual de la fuente de alimentacion

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

3 ~ Tension CA trifasica,

12) Grado de proteccion:

13) Simbolo del equipo de clase Il

14) Simbolos relacionados con la seguridad

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

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

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

Proteja usted y los demas.

SACUDIDA ELECTRICA PUEDE MATAR

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

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

= La ropa guantes de soldar seca y sin agujeros.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= No poner alambres metalicos en las aletas de aire.

= No tocar el electrodo cuando esto esta en e
contacto con el pedazo para trabajar en. Nunci
simultdneamente el toque las partes eléctricament
calientes de los sostenedores de electrodo se uni6
dos soldadores. Evite a las dos personas que trabajal
simultdneamente en la misma maquina. Cuando
maquina de soldar no estd siendo usada, sacar €
cable de suministro de energia.

= Mas de una maquina de soldar que trabaja en €
mismo pedazo, o dos soldadores que trabajan el
pedazos diferentes eléctricamente se unid, podrii
causar una acumulacién de voltajes sin carga entr
dos sostenedores de electrodo diferentes o antorcha
que pueden hacerse peligrosas, porque el valo

alcanzado es dos veces el prescribido.

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

voltaje residual peligroso que puede ser letal.

VAPORES Y GAS PUEDEN SER PELIGROSOS

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

= Soldando, guarde su cabeza del humo.

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

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

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

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

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

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

PARTES CALIENTES PUEDEN CAUSAR
QUEMADURAS SERIAS

No toque partes calientes. Espere hasta que la
antorcha enfrie antes de tocar ello o hacer de
cualquier operacion en ello.
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= Proteger usted y los demas de chispas y metal
caliente.

UN USO EXCESIVO DE LA MAQUINA PUEDE
CAUSAR ESTO SE RECALIENTA

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

RUIDO PUEDE DANAR AUDIENCIA

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



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

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

= No utilicen la soldadora para descongelar los tubos.

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

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

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

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

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

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

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

= Cilindros de gas comprimido Protect de movimientos
del calor excesivo (rayos incluyendo del sol), de dafos,
de la escoria, de llamas, de chispas y de arcos voltaicos.
= No utilicen los cilindros de gas colocados en la
superficie en una posicién horizontal.

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

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

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

= Nunca permitan que un electrodo toque un cilindro.

= Utilicen solamente los cilindros de gas comprimido que
contienen el gas que blinda correcto para el proceso
usado y que actian correctamente los reguladores
disefiados para el gas y la presion usados. Todas las
mangueras, colocaciones, etc. se deben ser
convenientes para el uso y mantener en buenas
condiciones.

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

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

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

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

EL ARCO DE PLASMA PUEDE ESTROPEAR

Guarden sus manos lejos de la antorcha. Tengan
cuidado al activar el arco experimental. El arco
experimental puede causar quemaduras al operador y/o
los personales e incluso la ropa proximos de la
seguridad del agujero.

Utilicen la cortadora por lo menos 40 cm lejos de la
pared.

LAS PARTES EN EL MOVIMIENTO PUEDEN SER
PELIGROSAS

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

EL ALAMBRE DE SOLDADURA PUEDE CAUSAR
HERIDAS

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

No se distraigan durante operaciones de la
soldadura y del corte. Presten la atencién maxima.
Eviten y/o guarden la gente o el equipo ausente que
pudieron causar la inatencion.
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LAS RADIACIONES EMITIDAS POR EL DE ALTA
FRECUENCIA PUEDEN CAUSAR INTERFERENCIAS.
Las ondas electromagnéticas pueden  causar
interferencias con el funcionamiento de dispositivos
eléctricos tales como televisiones, teléfonos, tarjetas
magnéticas, instrumentaciones, sistemas de transmision
de datos, sistemas de teléfono, mandos a distancia,
marcapasos, ordenadores y maquinas controlados por
los ordenadores, tales como robots. No lleven los
relojes que se podrian dafiar por el de alta frecuencia.

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

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

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

=
&

>

Use la maquina en ambientes con una temperatura
entre +5°C e +40°C.
No una la maquina de soldar a la electricidad del

Gobierno.
La reparacion o las operaci de imi de
la maquina deben ser realizadas por el sélo personal
calificado.

El servicio y la rep: ion deben ser r d por el

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

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

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

PORTUGUESE

Leia todos os destaques e instrugdes
da seguranca antes do uso desta
maquina

RISCOS RELATIVOS A SOLDAR E A CORTAR PROCESSOS

INTRODUGAO E APRESENTAGAO

Os processos de soldadura por arco mais comuns séo:

1. “MMA";
2. “TIG";
3. “MIG";

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

ACESSORIOS

Consoante o modelo, a unidade podera estar equipada com:

e “PM" —cabo com grampo de terra;

e “PPE” — cabo de suporte de elétrodo;

e “CP_EURO" - fio de soldadura com polaridade continua;

e “T_EURO” —fio de tocha de soldadura continua;

e “T_TIG" —tocha de soldadura “TIG";

e Mascara ou capacete;

e Gasoduto;

¢ Manoémetro;

e Conjunto de roda;

* Pincel com machado.

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

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

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

Processo “MMA”

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

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

e “PD" quando sdo utilizados elétrodos com revestimento de &cido ou
revestimento de rutilo.

e “PI", quando sdo utilizados elétrodos com revestimento basico ou
celuloide.

Para outros tipos, consulte as indicagdes do fabricante dos elétrodos.
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Os soldadores por inversor
automaticas:

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

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

possuem as seguintes funcionalidades

As operacdes de instalagdo e ligacdo elétrica devem ser efetuadas com a
méquina de soldadura desligada e o cabo desligado da corrente. As ligac6es
devem ser efetuadas por pessoas experientes.

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

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

PROCESSO “TIG”

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

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

PROCESSO “MIG”

A soldadura “MIG” distingue-se pelo seguinte:

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

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

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

Os soldadores por inversor poderdo possuir as seguintes funcionalidades
automaticas:

e “IMPULSO MIG": Modela a poténcia de soldadura ao longo do tempo



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

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

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

MONTAGEM DO FIO

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

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

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

MONTAGEM DO CILINDRO E AJUSTE DO GAS

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

Ajuste o gas entre 5 e 25 litros/minuto.

MANUTENGCAO

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

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

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

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

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

A fuséo nédo esta em conformidade com os requisitos da norma IEC 61000-3-
12. Se o soldador for ligado a uma rede publica, é da exclusiva
responsabilidade do instalador ou utilizador a confirmagéo de que a ligagéo é
possivel ou se é necessario contactar o gestor da rede de distribui¢do.

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

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

Deve ser considerado o seguinte:

1) Cabos de alimentagéo, cabos de controlo, cabos de sinalizagéo e telefone
préximos do equipamento de soldadura por arco;

2) Transmissores e recetores de radio e televisao;

3) Computador e outro equipamento de controlo;

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

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

6) Equipamento de calibragem ou medigéo;

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

8) Alguns problemas podem ser resolvidos, por exemplo, ao efetuar
operagdes de soldadura e corte numa altura do dia em que ndo ha outro
equipamento em utilizagao.

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

Sistema de energia publica

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

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

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

Manutengéo

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

Cabos de soldadura

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

Ligacédo a terra da peca de trabalho

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

Blindagem e protecdo

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

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

DADOS TECNICOS

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

1) Fabricante

2) Modelo

3) Numero de série

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

1~ 1~

. Transformador de fase Unica
3~ ==
Retificador transformador trifasico
. Retificador ~ conversor-transformador ~ estatico  de

frequéncia, de fase Unica ou trifasico

otz Fonte de alimentag@o com inversor com saida CA e CC
5)Referéncia as normas que confirmam que a fonte de alimentagéo esta em
conformidade com os respetivos requisitos
6) Simbolo do processo de soldadura, por exemplo:

El Soldadura manual com arco elétrico e elétrodo
ﬁ

revestido

Soldadura com gas e tungsténio

Soldadura por arco elétrico com protecdo gasosa
(gés ativo ou gas inerte), incluindo a utilizagdo de
fios fluxados

Soldadura por arco elétrico com elétrodo auto-
revestido

7) Simbolo ’E para fornecer energia a operagdes de soldadura efetuadas

num ambiente com um elevado risco de choque elétrico
8) Simbolo da corrente de soldadura, por exemplo:

Corrente continua

r A

T

Corrente alternada e, adicionalmente, a frequéncia
nominal em hertz

Corrente continua ou alternada na mesma saida, e
adicionalmente a frequéncia nominal em hertz

L J
9) Desempenho do circuito de soldadura:

- Up: vacuo de tensdo maximo

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

lomin/ l2max: corrente de soldadura nominal minima/maxima

= Uamin/ Uzmex: tens@o de carga convencional minima/méaxima
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- X: ciclo de servico
-MINA/V-MAX A

/ V: indica o intervalo da corrente de soldadura em

relagdo a tens&o do arco

- @EEEER Tcmpo de soldadura maximo nominal toy (Max) com a corrente de
soldadura méxima nominal e a uma temperatura ambiente de 20 °C
(expresso em minutos e segundos)

- ®®® Tempo de soldadura maximo nominal no modo intermitente ¥ ton

com a corrente de sold

adura méxima nominal e a uma temperatura ambiente

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

minutos e segundos)
-t :Tempo entre a rep

osicdo e a definigdo do dispositivo de corte térmico

- t.: Tempo entre a definicdo e a reposi¢éo do dispositivo de corte térmico
10) Caracteristicas da linha de alimentag&o:
-Us: Tensdo CA e a frequéncia fornecida a maquina de soldadura

-lymax: Corrente maxim:

a derivada da linha

-lygrr: Corrente atual da fonte de alimentagéo

11) Simbolo da linha de alimentagao Db, os valores possiveis sdo:
1 ~ Tensao CA de fase Unica,

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

mento classe Il

14) Simbolos relacionados com a seguranga

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

os valores exatos dos

dados técnicos da sua maquina de soldadura estéo

registados diretamente na placa de identificagdo do soldador.
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Os simbolos mostrados sdo usados no livreto
para capturar a atengédo e para identificar riscos
possiveis do operador. Quando o simbolo na
esquerda é encontrado sempre siga com
cuidado as instrugbes para evitar o risco
indicado. Advertindo, este manual é uma parte
integrante do produto e deve ser mantido até
que esteja destruicado.

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

Proteja-se e os outro.

CHOQUE ELECTRICO PODE MATAR

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

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

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

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

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

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

= Se estd chovendo, recorde que a maquina esta
protegida das gotas mas n&o dos jatos de agua
violentos ou de chuva impressionante; desconecte a
maquina da fonte de alimentag&o principal.

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

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

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

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

Evite absolutamente para modificar o plugue.

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

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

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

= Nao por fios de metal nas aletas do ar.

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

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

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

AS EMANAGOES E O GAS PODEM SER
PERIGOSOS

A soldadura pode produzir as emanagbes e 0s gas
perigosos a saude. Avoid que respira estes emanagdes
e gés. A fim limitar a produgé@o de emanagdes, antes de
usar a maquina, limpa as partes a solda da oxidagéo, da
graxa, do dleo e da pintura.

= Ao soldar, mantenha sua cabega fora das
emanagoes.

= Evite o uso desta maquina nos lugares sem
ventilagéo.

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

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

= A exposigao do operador as emanagodes de soldadura
deve estar composi¢do e concentragdo considerating
periddicamente verific das emanagdes, e igualmente a
uma duragéo da exposigao.

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

As PECAS QUENTES
QUEIMADURAS SERIAS
Né&o toque nas pecas quentes. Espere até que a tocha
esfrie para baixo antes do tocar ou de fazer qualquer
operagao nela.

PODEM  CAUSAR

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

UM USO EXCESSIVO DA MAQUINA PODEM
CAUSAR SUPERAQUECENDO

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

O RUIDO PODE DANIFICAR A AUDIGAO

O ruido emissor depende das condigdes do lugar de
trabalho e dos ajustes possiveis efetuados.

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

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

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

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

OS RAIOS DO ARCO PODEM
QUEIMADURAS AOS OLHOS E A PELE
O arco de soldadura elétrica € muito perigoso para o
desenvolvimento intenso das radiagdes infravermelhas
e ultravioletas.

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

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

CAUSAR

= Nao olhe a luz do arco se seus olhos ndo séo
protegidos por uma méascara apropriada.

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

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

= Proteja outros pessoais proximos com selegdo
apropriada, ndo inflamavel e/ou advirta-os para néo
prestar ateng&o ao arco nem para nio se expr aos raios
do arco ou ao spatter ou ao metal quente.

= N&o solde ao usar lentes de contato.

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

A soldadura, corte, operagdes escovando, da moedura
e deburring pode produzir faiscas e projegcdes do metal.
Quando a pega soldada esfriou para baixo a escoéria
pode ser projetada.

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

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

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

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

= Nao soldar onde a atmosfera pode conter péd
inflamavel, gés ou vapores (exceto: vapores de
gasolina).

= Nao soldar por materiais inflamaveis; retire todos os
materiais inflaméaveis possiveis da area de trabalho
antes de que vocé comece a soldar.

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

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

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

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

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

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

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

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

= Nunca permita que um eletrodo toque um cilindro.

= Usar cilindros de gas s6 compressos que contém o
gas protetor correto do processo reguladores usados e
propriamente operacionais projetados para o gas e
pressionar usado. Todas as mangueiras, provas, etc.
devem ser convenientes para a aplicagdo e mantido em
boas condigdes.

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

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

= Usar o equipamento proprio, corrigir procedimentos e
o0 numero necessitado da gente para levantar e mover
cilindros.

= Usar o equipamento proprio, corrigir procedimentos e
o0 numero necessitado da gente para levantar e mover
cilindros.

ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR DANOS

Guarde as suas maos longe da tocha. Tenha cuidado
ativando o arco de piloto. O arco de piloto pode causar
queima ao operador o pessoal proximo and/or e até
esburacar-se a roupa de seguranca.

Use a maquina que corta pelo menos 40 cms de
distancia da parede.

PARTES EM MOVIMENTO PODEM SER PERIGOSAS
Conserve-se longe de partes potencialmente perigosas,
como rolos. Guarde portas, painéis, gorros e protegdes
fechadas e no seu lugar.

O ARAME DE SOLDAGEM PODE CAUSAR FERIDAS
Nao aperte o botédo de tocha até que vocé esteja pronto
a ou quando vocé recebe instrugdes ndo para fazer. O
ponto a tocha em diregdo ao seu corpo nem outra gente
enquanto earthing o arame de soldagem.

Néao se distraia durante a soldagem e a redugao de
operagdes. Preste a atengdo maxima. Evite e/ou
guarde longe a gente ou o equipamento que poderia
causar a desatencgao.

O RADIATIONS EMITIDO PELA ALTA FREQUENCIA
PODE CAUSAR INTERFERENCIAS.

As ondas eletromagnéticas podem causar interferéncias
com o funcionamento de dispositivos elétricos como
televisoes, telefones, cartdes magnéticos,
instrumentagdo, sistemas de transmissdo de dados,
sistemas telefénicos, controles remotos, lideres,
computadores e maquinas controladas por
computadores, como robds. Nao use relégios que
podem ser danificados pela alta freqiiéncia.

O uso desta maquina em uma area residencial, pode
causar interferéncias em radiofrequency, em tal
caso pode pedir-se que o operador comegasse uma
acgao corretiva. Quanto a medidas e precaugdes ndo é
possivel sugerir qualquer solugdo exata neste manual
desde que as situagbes podem ser diferentes e da
natureza obrigatéria. Em tais casos é aconselhavel
examinar os riscos potenciais da area operacional e
usar extra telas ou filtros segundo as exigéncias

especificas. O fabricante ndo serd sujeito a nenhum
dano causado pelo uso da maquina de soldagem nas
areas e condigdes acima mencionadas e por nenhum
outro uso impréprio.
ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR PARTES
OU COMPONENTES DOS CIRCUITOS ELETRONICOS
Use bolsas antiestaticas ou caixas para fornecer, mover
ou transportar cartdes eletrénicos.

Use a maquina em ambientes com uma temperatura
entre +5°C e +40°C.

Nao una a maquina de soldagem a eletricidade do
Governo.

O reparo ou as operagdes de manutengdo da maquina
devem ser executados pelo sé6 pessoal qualificado.

O servigo e o reparo devem ser pelo p
qualificado que usa partes de sobra originais e partes consumiveis. Isto
garantira a seguranga da maquina. Os reparos ndo autorizados

am nesta maquina pelo p | ndo qualificado ou o uso de
substituicdo e partes consumiveis que ndo sdo originais, podem ser
perigosas para técnicos e operadores e anulardo a garantia do fabricante.
Ja que a sua seguranga cumprem com as notas e as precaugdes da
seguranga informaram neste livrinho. O fabricante ndo é sujeito a
acidentes a gente ou coisas causadas por inobservance de regras de
seguranga, o uso impréprio ou absurdo da maquina, ou pela mar a
diferente do que prescreveu no paragrafo de manutencgao.

DISPOSIGAO CORRETA DO PRODUTO
Esta marcagdo mostrada no produto e a sua literatura
indica que esta espécie do produto ndo deve ser
disposta com residuos de casa no fim da sua vida de
trabalho para prevenir o dano possivel ao ambiente ou
saude humana. Por isso, o cliente é convidado para
fornecer a disposicdo correta, diferenciando este
produto de outros tipos de recusas e recicla-lo do modo
responsavel, para reutilizar os seus componentes. O
cliente, por isso, é convidado para contatar com o
escritério de fornecedor local de toda a informagao
relativa & colegao diferenciada e o ciclismo re deste tipo
do produto.
A colecdo diferenciada de produtos e de fazer as
malas usado permite a reciclagem de materiais e o
seu uso continuo. A reutilizagdo de materiais
reciclados promove a protegdo de ambiente que
previne poluicdo e reduz exigéncias de matérias-
primas.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA E PROBLEMAS CAUSADOS
A fabrica levou a cabo testes de compatibilidade electromagnética com a
soldadora, conforme a directiva 89/336/CEE, no entanto existe a
possibilidade de, durante a operagdo de soldadura poderem existir
interferéncias em instalagées e/ou maquinas que se encontrem a funcionar
perto. O arco eléctrico durante o seu

funcionamento normal é fonte de emissdo de campos electromagnéticos que
influenciam, geralmente, os sistemas e instalagdes que se encontram em
funcionamento. E aconselhavel que o operador tenha isto em mente, de
modo a tomar as devidas precaugées e medidas quando se encontrar a
trabalhar em instalagées ou ambiente onde os disturbios electromagnéticos
sejam causa de danos em pessoas ou coisas (hospitais, laboratérios,
pessoas assistidas por aparelhos electromédicos, instalagcbes de
transmissdes televisivas, centros de elaboragdo de dados, aparelhos e
instrumentos introduzidos directa ou indirectamente em processos industriais,
etc.). Sera oportuno, nos casos aqui mencionados, que se efectue uma
andlise cuidadosa aos riscos apresentados pelo ambiente onde se trabalha
com a maquina e dispor de mascaras e filtros para serem utilizados em
fungdo de cada situagdo. A fabrica ndo se responsabiliza pelos danos
provocados pelo uso da maquina em ambientes ou condigdes especificadas
anteriormente e por qualquer outro uso indevido.



MAGYAR

A gép hasznalata el6tt
olvassa el az 6sszes fontos
megjegyzést és eldirast

A HEGESZTESI ES VAGASI FOLYAMAT VESZELYEI

BEVEZETES ES ATTEKINTES

A leggyakoribb ivhegesztési eljarasok a kdvetkezdk:

1. .MMA";
2. ,TIG";
3. ,MIG";

Hegeszt6kbdl kétféle tipus Iétezik: a transzformatoros és az inverteres
(polaritasfliggé kimenettel vagy anélkll). Az els6 korlatozott
vezérléfunkcidval rendelkezik, a masodik viszont széles korl beallitast
tesz lehet6vé.

KIEGESZITOK

A tipustol fliggéen a késziilék a kovetkezokkel lehet felszerelve:

® PM" —foldelékapocs kabel;

e ,PPE” - elektrodatarté kabel,

e ,CP_EURO" - polaritdsos hegesztévezeték (MIG MAG hegeszt6);
e ,T_EURO" — hegesztévezeték folyamatos hegesztéshez;

e T TIG" —,TIG” hegesztdpisztoly;
e Maszk vagy sisak,
e Gazcso,
e Nyomasméré ora,
o Kerékkészlet,
o Kefe baltaval.

Hailyen van felszerelve, a ,PPE", a ,CP_EURO", a ,T_TIG" és a ,PM" a
kévetkezdképpen csatlakoztathato:

e ,PD" — direkt polaritas, azaz a ,PPE”, ,CP_EURO” vagy ,T_TIG” a
negativ pélushoz (-), a ,PM” pedig a pozitiv pélushoz (+);

e PI" —forditott polaritas, azaz a ,PPE”, ,CP_EURO" vagy ,T_TIG" a
pozitiv pélushoz (+), a ,PM” pedig a negativ pélushoz (-);

. MMA” ELJARAS

Amikor két fémdarab egy kit6Ité fémmel van egymashoz rogzitve, amit
elektromos ivvel olvasztanak 6ssze. A kitéltéanyagok a dezoxidalészert
tartalmazo elektrédak vagy fém bevonatt rudak.

A ,PPE és ,PM" polaritasu csatlakozassal miikédé hegesztéknek:

e PD”, amikor az elektrédak savas vagy rutil bevonattak.

e PI”, amikor az elektrédak bazikus bevonatuak vagy celluloidosak.
Mas tipusoknal lasd az elektrodak gyartoi altal megadott adatokat.

Az inverteres hegeszték a kovetkez6 automatikus funkciokkal
rendelkeznek:

,HOT START": az inditéaram magasabb a tervezett értéknél. Ez segiti
az ivgyujtast.

,ARC FORCE": A hegesztéshez ér¢ elektroda gyors megolvadasat és
a rovidzarlatot elkerlilendé az elektronikus berendezés automatikusan
noveli az iv aramerdsségét;

LANTI STICK": az dramerésség azonnal csdkken egy olyan értékig,
amely lehetévé teszi az elektroda olvadékbdl valé eltavolitasat.

Az tizembe helyezést és az elektromos csatlakoztatast kikapcsolt és a
halézatb6l levalasztott hegesztégéppel kell végrehajtani. A
csatlakoztatast tapasztalt személynek kell elvégeznie.

A VEDOMASZK OSSZESZERELESE (1abra)

A HEGESZTOKABEL OSSZESZERELESE -, PPE” (2 4bra)

A HEGESZTOKABEL OSSZESZERELESE — ,PM” (3 4bra)

,TIG” ELJARAS

TIG hegesztésnél a hét az egy nem fogyd elektréda (wolfram) és a
hegesztendd darab kozotti elektromos iv hozza létre dramlé nemesgaz
(altaldban argon: Ar 99.5) felhasznalasaval. A wolfrdm elektréda
faklyaja kialakitdsa révén atadja a hegesztési aramot és megvédi az
elektrodat, valamint a hegesztéfirdét a 1égkori oxidaciotdl, mindehhez
aramlé nemesgazt (altalaban argont: Ar 99.5) hasznal, ami a keramia
favokabol aramlik ki.

A ,T_TIG" és ,PM" kimeneti polaritdst csatlakozassal rendelkezé ,PD"
vagy ,PI" hegesztégépek esetében a hegesztendé anyaggal
kapcsolatban fel kell venni a kapcsolatot az elosztohalézat vezetsjével:

.MIG” ELJARAS

A ,MIG” hegesztés tipusai:

®  MIG GAS”": a hasznalt anyag fémdrét és dezoxidalo, valamint egy
gaz, altalaban CO2, argon vagy CO2+argon.

®  MIG NO-GAS": a szdl a dezoxidaloban van.

A ,CP_EURO" és ,PM” kimeneti polaritdsti csatlakozassal miikddé
hegesztéknél:

e PI", ,MIG GAS” médszerrel valé hegesztéskor;

e PD", ,MIG NO-GAS” mddszerrel valé hegesztéskor.

Az inverteres hegeszték a kovetkezé automatikus funkciokkal
rendelkezhetnek:

® _ MIG PULSE”": A frekvencia és az impulzus fliggvényében idében
moduldlja a hegesztési teljesitményt. Példaul, ha a frekvencia 50 Hz és
az impulzus 15%:

o Teljes id6 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulzus id6 3 ms (20 ms*15%).

A HUZAL BESZERELESE

Nyissa ki az ajtét, és helyezze fel az orsét a huzaldobra, majd illessze
be a huzalt a huzaladagoldba (4. abra). A dobon egy tengelykapcsold
biztositja, hogy a huzal mindig hasznalatra kész legyen.

Végjon le 10 cm-nyi (4 in.) huzalt, odafigyelve arra, hogy ne legyen
szennyez&dés vagy gorbllés a levagott végen.

Nyissa ki a huzaladagolé mobilkarjat, és illessze be a huzalt a
huzalvezetébe Ugy, hogy athaladjon az adagolégérgd hornyan, majd
helyezze be Ujra a huzalt a masodik igazité vezetébe.

A specialisan kialakitott csavarral allitsa be a feszességet. Ha a huzal
probal letekeredni, akkor a specidlis csavarral dllitsa be a feszességet.
Ha a tengelykapcsol6 tulzott sirlédast okoz és a hajtokerék csuszni
kezd, csokkentse a feszességet, amig a huzal egyenletesen nem halad
elére.

A PALACK FELSZERELESE ES A GAZ BEALLITASA

Helyezze a gazpalackot fiiggéleges poziciéban a sik palacktartéra; ugy
helyezze el, hogy rogziteni lehessen a lanccal és a karabinerrel, ahogy
a 5A. abran lathaté. Csavarja be a nyomasmérét a gazpalackba, és

régzitse a racsos tomlét a nyomasméréhdz és a szolenoidhoz a
kotegeldvel, ahogy a 5B. abran lathato.

Allitsa a gazt 5 és 25 liter/perc kozétti értékre.
KARBANTARTAS
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A javitasokat hivatalos szervizk6zpontban kell végezni vagy kézvetlendl
a gyarto altal, annak tigyfélszolgalataval elézetesen egyeztetve.

ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITAS

Miel6tt telepitené a rendszert vagy mas modon barmilyen miiveletet
végez rajta, javasolt figyelmesen atolvasni ezt a kézikonyvet, és
konzultalni a viszonteladéval vagy kézvetlenll a gyartéval, ha barmilyen
tisztazando probléma mertil fel.

Annak ellenére, hogy a generator az elSirdsoknak megfelelen lett
megépitve, elektromagneses zavarokat vagy telekommunikaciés
(telefon, radio, televizio) zavarokat okozhat, illetve hatassal lehet az
ellenérzé és biztonsagi rendszerek miikodésére. Olvassa el a
kovetkez6 utasitasokat, hogy elkeriilje vagy minimalizélja a zavarokat:
Az IEC 61000-3-11 kovetelménynek (Flicker) valé megfelelés
érdekében javasoljuk, hogy a hegesztési pontokat a tapellatd haldzati
interfész Zmax = 0,24 ohmnal kisebb impedancidju részéhez
csatlakoztassak.

A hegeszt6é nem teljesiti az IEC 61000-3-12 kdvetelményeit. Ha kozuleti
halézathoz csatlakoztatjak, az lUzembe helyezé vagy a felhasznalo
feleléssége a csatlakozas megfeleléségének ellendrzése, amihez
szlikség esetén vegyek fel a kapcsolatot az elosztohalozat vezetsjével.
A felhasznal¢ felel6s az ivhegeszté berendezés a gyartd utasitasainak
megfelel6 lzembe helyezéséért és hasznalataért. Ha elektromagneses
zavarok |épnek fel, az ivhegeszté berendezés felhasznaldjanak
feleléssége a helyzet megoldasa, amihez kérheti a gyarté miszaki
segitségét. Ne modositsa a generatort a gyarté jovahagyasa nélkdil.

Az ivhegeszté berendezés lizembe helyezése el6tt a felhasznalonak fel
kell mérnie a kérnyezé terlilet potencialis elektromagneses problémait.
A kovetkezéket kell figyelembe venni:

1) Tapkabelek, vezérlékabelek, jelvivd és telefonkabelek az ivhegesztd
berendezés kozelében;

2) Radio- és televizidadok és vevok;

3) Szamitogép és mas vezérléberendezések;

4) Biztonsagi szempontbdl kritikus berendezések, ipari berendezések
védéberendezései.

5) A kérnyezetben tartézkodd személyek orvosi berendezései, példaul
szivritmus-szabalyozok és hallokésziilékek.

6) Kalibralasra vagy mérésre hasznalt berendezések;

7) A kérnyezet egyéb berendezéseinek elektromagneses immunitasa. A
felhasznalonak ellendriznie kell, hogy a kornyezetben hasznalt
berendezések elektromagnesesen kompatibilisek. Eléfordulhat, hogy
ehhez tovabbi évintézkedéseket kell tenni;

8) Egyes problémak megoldhatok példaul azzal, hogy a hegesztést és
vagast a nap azon szakaban végzik, amikor mas berendezés nincs
hasznalatban.

A figyelembe veendd kdrnyezé teriilet mérete az épiilet felépitésétdl és
az egyéb tevékenységek jellegétdl fligg.

Koziileti ellatérendszer

Az ivhegeszt6 berendezést koziileti ellatérendszerhez a gyarté
Utmutatasainak megfeleléen kell csatlakoztatni. Ha zavar 1ép fel,
tovabbi ovintézkedések lehetnek sziikségesek, példaul a kozileti
ellatorendszer szlirése. Meg kell fontolni az alland6 telepitésii
ivhegeszté berendezés ellatokabelének arnyékolasat fém vezetékben
vagy azzal egyenértéki modon.

Az arnyékolast a hegeszté aramforrdsahoz kell csatlakoztatni, hogy jo
elektromos érintkezés legyen a vezet6 és a hegeszté aramforrasanak
burkolata kézott.

Karbantartas

A berendezésen a gyartd utasitdsainak megfeleléen rendszeresen
karbantartast kell végezni. Hegesztés és vagas kdzben a burkolatot és
minden hozzaférést a gép belsejéhez megfeleléen zarva kell tartani. A
generator egyetlen része sem maédosithaté vagy alakithaté at, kivéve a
gyarto altal engedélyezett szakember altal végrehajtott médositasokat.
Kulénésen az iv tavolsdga a munkadarabtél és a stabilizalo
berendezések azok, amelyek csak a gyarté utmutatdsanak megfeleléen
modosithatok*.

Hegesztékabelek

A hegeszt6kabeleknek olyan révidnek kell lennilik, amennyire csak
lehetséges, és egymashoz, valamint a padldhoz kézel vagy a padion
kell elhelyezni azokat.

A munkadarab féldelése

A munkadarabot a foldeléshez kapcsold vezeték egyes esetekben
csokkentheti az emissziot. Ugyelni kell a munkadarab foldelésének
elkeriilésére, mert az noveli a felhasznalok sériilésének kockazatat és a
tobbi elektromos berendezés karosodasanak veszélyét. Ahol
szlikséges, a munkadarab féldelését kdzvetlen kabellel kell végezni, de
egyes orszagokban, ahol a kdzvetlen dsszekotés nem engedélyezett,
azt egy megfelel6, az allami szabalyozasnak megfelelé kapacitassal
kell megvaldsitani.

Arnyékolas

A kérnyezetben taldlhaté tobbi kabel és berendezés burkolasa és
arnyékolasa csokkentheti a zavarokkal kapcsolatos problémakat.
Specidlis esetekben a teljes hegesztési teriilet arnyékolasa is
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megfontolandé.

Ez egy A. osztdlyu hegesztégép ipari alkalmazasokra: kiilonb6zé
kérnyezetekben valdé hasznalata zavarokat generalhat, melyek
befolyasolhatjak az elektromagneses kompatibilitast.

A hegeszt6gép helyes hasznalata a felhasznalo felel6ssége.

MUSZAKI ADATOK

Hegesztégép teljesitményadatai az adattablan talalhatok, és a
kovetkezd jelentéssel birnak (6. A.-B.-C. abrak):

1) Gyarto

2) Modell

3) Sorozatszam

4) Hegeszt6 aramforrasanak szimbdluma, példaul:

1~ 38 1
. Egyfazisu transzformator

3 =
. O Haromfazisu transzformator-egyeniranyité

. Egy- vagy haromfazisu statikus frekvenciaatalakito-
transzformator egyeniranyité

Ao Inverteres aramforras valtakoz6 aramu (AC) és

egyenaramu (DC) kimenettel
5) Tajékozdédjon a szabvanyokbdl, hogy a hegeszté aramforrasa
megfelel a kovetelményeknek
6) Hegesztési eljaras szimboluma, példaul:

Kézi fém ivhegesztés bevonatos elektrodakkal

Fém nemes- és aktiv gazos hegesztés, beleértve a
porbéléses huzalt is

& Wolfrdm nemesgazos hegesztés

Onarnyékolt porbéléses ivhegesztés

7) Szimbolu @n: aramellatas hegesztési miiveletekhez fokozottan
aramutés-veszélyes kérnyezetekben.
8) Hegesztési dramerésség szimbolum, példaul:

Egyenaram

Véltakozé aram, valamint a névleges frekvencia
hertzben

r 0 Egyen vagy valtakoz6 &ram ugyanazon a
? kimeneten, valamint a névleges frekvencia
N . hertzben

9) A hegesztési aramkor teljesitménye:

- Up: maximalis fesziiltség, vakuum

- /U dramerdsség és a fesziiltség, ami hegesztés kézben a
hegesztégéppel biztosithatd

Lomin/ lomax: Néveleges minimalis/maximalis hegesztési aramerésség

- Uzmin/ Uzmax: minimalis/maximalis hagyomanyos terhelési fesziiltség

- X: terhelhetéség

-MINA/V-MAXA/V:ahegesztési aramerésség-tartomanyt jelzi a
megfeleld ivfesziiltséghez.

- @R )\ névleges maximalis hegesztési id6 folyamatos
tizemmoédban  toy  (max), a névleges maximalis hegesztési
aramerésségen, 20 °C-os kornyezeti hémérsékleten (percekben és
masodpercekben kifejezve).

- ®®® A névleges maximalis hegesztési id6 megszakitasos
tizemmodban ¥ ton, a névlieges maximalis hegesztési aramerésségen,
20 °C-os kornyezeti hémérsékleten 60 percnyi megszakitas nélkli
miikodési idére vonatkozoéan (percekben és masodpercekben
kifejezve).

- tw 1 A hékiold6 eszkoz kioldasa és visszaallasa kozotti id6.

- t. : A hékioldd eszkoz visszadllasa és kioldasa kozotti id6.

10) A tapvezeték jellemz6 adatai:

-U: a hegesztégépnek biztositott valtakozo fesziltség és frekvencia
-lymax: Maximalis aramfelvétel a tapvezetékbdl

-lierr: A tapegység aktudlis arameréssége

11) A halézati vezeték szimbdluma DD, a lehetséges értékek:

1 ~ Egyfazisu valtakozo feszliltség,

3 ~ Haromfazisu valtakozoé fesziltség,

12) Védelem foka

13) 1. osztalyd berendezés
14) Biztonséagra vonatkozé szimbdlumok

szimboéluma

MEGJEGYZES: A példa adattabla a szimbolumok és abrak jelentését
illusztralja, a tulajdondban Iévé hegesztégép miiszaki adatainak pontos
értékeit a hegesztén talalhaté adattabla tartaimazza.



Az itt lathaté szimbol k a let

hivjak fel a felhasznalé flgyelmet az utmutatoban Ha
a bal oldal lathato i
mindig fi | I el az
jelzett veszely elkeriilése érdekében. Flgyelem' Ez
az utmutaté a termék szerves részét képezi, rizze
meg mindaddig, amig a késziilék miikodéképes.
Munka kozben lgyeljen arra, hogy masok -
kiilonosen gyerekek - ne legyenek a kdzelben.

Védje 6nmagat és a tobbieket.

AZ ARAMUTES HALALT OKOZHAT

Kerlilje a kozvetlen kontaktust a hegesztéaramkorrel: a
hegesztékészilék Uresjarati  fesziiltsége nagyon
veszélyes. A késziilék bekapcsolt allapotaban az
elektréda vagy hegesztéhuzal, a vezet6gorgé és a
hegeszt6huzallal ~ érintkez6 ~minden  fémalkatrész
fesziiltség alatt van. A késziilék nem megfelel6 lizembe
helyezése vagy rossz foldelése veszélyt jelent. Az
elektromos lzembehelyezést a biztonsagi elirasoknak
megfeleléen kell elvégezni.

= Viseljen megfeleld, kiallb  zsebek nélkdli
védéruhazatot, strapabiré, magas szar( cipét, valamint
fejvédét. Kerlilje a szintetikus anyagbol késziilt ruhakat.

= Viseljen szaraz, lyukaktdl mentes hegesztokeszty(it.

= A hegesztékésziléket Ugy helyezze el, hogy stabilan
dlion a munkateriileten, a vizszinteshez képest
legfeljebb 15%-os lejtéssel.

= Szdraz szigetelés haszndlataval gondoskodjon a
megfelelé szigetelésrél 6nmaga és a munkadarab,
illetve a fold kozétt. Ugyelien arra, hogy a szigetelés
elég nagy legyen ahhoz, hogy befedje a munkadarabbal
és a folddel val6 fizikai érintkezés teljes tertiletét.

= Ne haszndlja a késziiléket nedves helyen. Ha ez
elkeriilhetetlen, akkor gondoskodjon a foldzarlat elleni
védelemrdl és ellendrizze annak hatékonysagat.

= Es6 esetén ne feledje, hogy a készlék cseppallo, de
nem hasznalhatd erés vizsugarban és esében; ilyenkor
huzza ki a késziiléket az elektromos halézatbol.

= Gy6z6djon meg arrél, hogy a munkahelyen
rendelkezésre dll-e megfeleld foldelési pont. A
hegesztékésziilék elektromos csatlakoztatésa el6tt
ellendrizze, hogy a rendelkezésre allo fesziltség
megfelel-e a késziilék névleges fesziiltségének és
frekvenciajanak.

= A hegeszt6kabel csatlakoztatasat, karbantartasat és
javitasat csak a késziilék kikapcsolt allapotaban, az
elektromos halézatrél levalasztva végezze.

Miel6tt kicserélné a készlilék elhasznalodott alkatrészeit,
mindig kapcsolja ki a késziiléket és vélassza le az
elektromos halézatrol.

= Az elektromos csatlakozét a megfelelé aljzatba kell
dugni.

Semmilyen kortilmények kozott ne végezzen atalakitast
a csatlakozon.

= Ne hasznaljon sériilt, a szilkségesnél kisebb méret,
illetve nem megfeleléen csatlakoztatott kabelt. Tartsa
tisztan és szarazon a kabeleket, és dvja Sket a forro
fémszikraktol.

= A keészilék elektromos csatlakozokabelét ne
hasznalja semmilyen, a rendeltetésétdl eltéré célra,
kilénésen ne a készilék szdllitdsara vagy
felakasztasara. Tartsa tavol a kabelt a h6tél, az olajtol
és az éles targyaktodl. Gyakran ellendrizze, hogy nem
sériilt-e meg a kabel. A sérlilt kabelt azonnal cserélje ki -
a szigeteletlen kabel haldlos sértilést okozhat.

= Ne csavarja a teste koré a
hegesztkabelt és az elektromos kabelt.

féldkabelt, a

= Ne tegyen fémhuzalokat

a késziilék szellézé_
nyilasaiba.

= Ne nyulion az elektrodahoz, ha az érintkezik a
munkadarabbal. Soha ne érintse meg az egyszerre a
két  hegeszt6hoz  csatlakoztatott — elektrédatartok
felforrosodott részét. Ketten ne dolgozzanak egyidejlileg
ugyanazzal a késziilékkel. Ha nem haszndlja a
hegesztékésziiléket, hlzza ki az elektromos
csatlakozojat a halozatbal.

= Ha ugyanazon a munkadarabon egynél tébb
hegesztékésziilékkel dolgoznak, illetve ha két hegeszt6
egymassal elektromos kapcsolatban levé
munkadarabokon  dolgozik, akkor ez a két
elektrodatarto, illetve égé kozott az Uresjarati fesziltség
felhalmozodasahoz vezethet, ami veszélyes lehet, mivel
elérheti az el6irt érték kétszeresét.

- Az inverterek a keszulek kikapcsolasa utan is
tar amely

halalos Iehet.

A FUST ES A GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran az egészségre karos fiist és gazok
szabadulhatnak fel, ezért keriilie ezek belégzését. A
fustképzédés korlatozasa érdekében a készilék
haszndlata el6tt tisztitsa meg a hegesztendd
munkadarabokat az esetleges rozsdatdl, zsirtdl, olajtél
és festéktol.

= Hegesztés kdzben tartsa tavol fejét a flsttdl.

= Kerlllie a késziilék hasznalatat olyan helyen, ahol
nem biztosithaté a megfelel6 szell6zés.

= A hegesztés soran zart térben képz6dd gazok
belélegzésének megakadalyozasa érdekében
haszndljon szirével ellatott |égzokésziléket és/vagy
nyissa ki az ajtokat és az ablakokat.

= Ne hegesszen olyan helyen, ahol zsirtalanitas,
tisztitas vagy permetezés kovetkeztében klérozott
szénhidrogének keletkeznek. A hé és az ivsugarak
hataséara a permetbdl foszgén - rendkiviil mérgezé gaz -
, valamint mas irrital6 anyagok képzédhetnek.

= Ne végezzen hegesztési és vagasi miveletet cink-,
6lom- vagy kadmiumbevonattal ellatott vason, kivéve, ha
el6zdleg eltavolitotta a bevonatot a hegesztési tertiletrél,
a munkateriilet megfeleléen szelldztetett, és -
amennyiben sziikséges — a hegeszt6 légzékésziiléket
visel. E bevonat és az ezeket az elemeket tartalmazo

egyéb fémek hegesztése soran mérgezé fist
szabadulhat fel.
= Rendszeres id6kozonként ellendrizze, hogy a

hegesztést végzé személy milyen mértékben van kitéve
a képzodott flstnek, figyelembe véve a fiist dsszetételét,
koncentracidjat és a kitettség id6tartamat.

A GAZPALACK HALALOS SERULEST OKOZHAT
A hasznalaton kivili palack szelepét mindig zarja el.

A FORRO ALKATRESZEK SULYOS EGESI
SERULEST OKOZHATNAK

Ne érintse meg a forré alkatrészeket. Miel6tt
megérintené az égoét vagy barmilyen miveletet végezne
rajta, varja meg, amig kihdil.

= Védje magat és a tobbieket a szikraktol és a forré
fémdaraboktdl.

A KESZULEK HUZAMOSABB IDEIG TORTENO
HASZNALATA TULMELEGEDESHEZ VEZETHET
Hagyja, hogy a készilék kihljon. A hegesztést csak
sziinet kozbeiktatasa utan folytassa. A szell6zonyilasok
nagyon fontosak a készilék megfelelé miikodéséhez,
ezért ne takarja el 6ket. Ne akadalyozza meg a
készllékbe torténd levegbearamlast sziirdkkel vagy
barmi méassal.
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A ZAJ HALLASKAROSODAST OKOZHAT

A készilék altal kibocsatott zaj a munkahely
kornyezetétdl, valamint az alkalmazott beallitasoktol
fligg. A felhasznald ellendrizze, hogy a napi személyes
zajterhelés (“LEP,d”) magasnak tekintheté-e, azaz eléri
vagy meghaladja-e a 80dB-t (A). Ebben az esetben
kotelez6 az adott készilékhez elbirt megfeleld
személyes védéeszkozok, pl. fiildugok vagy fiilvédék
hasznélata.

A MAGNESES  MEZOK  INTERFERENCIAT
OKOZHATNAK AZ ELETMENTO ELEKTRONIKUS
KESZULEKEKBEN

. A pacemakert vagy mas orvosi késziiléket
hasznalé személyek tartsdk tavol magukat a
hegesztokésziiléktol.

. Az életmenté késziilékek hasznaléi
konzultéljanak orvosukkal, miel6tt olyan teriiletre
mennek, ahol a hegeszt6késziiléket hasznaljak.

AZ IVFENY SZEMSERULEST ES EGESI SERULEST
OKOZHAT

Az elektromos hegesztéiv rendkivill veszélyes az
intenziv infravérds és ultraibolya sugarzas miatt.

A felhaszndlénak ismernie kell a hegesztékésziilék
biztonsdgos hasznalatdt, a kondenzator-kisltéses
hegesztési folyamatot, valamint tajékoztatast kell kapnia
az ivhegesztés veszélyeirdl, a sziikséges
ovintézkedésekrdl és a vészhelyzet esetére vonatkozd
teend6krd
(Ld. még: "IEC o CLC/TS 62081” MUSZAKI IRANYELV
AZ  IVHEGESZTO  KESZULEKEK  UZEMBE
HELYEZESEROL ES HASZNALATAROL).

= Ne nézzen az ivfénybe megfelel6 védémaszk nélkiil.

= A szemnek az UVA- és UVB-sugarzastol valo
védelme érdekében a védémaszkhoz hasznaljon a DIN-
szabvanynak megfelel6 szlir6ket és bevonatokat.

= A maszk alatt viseljen megfelel6, oldallemezekkel
ellatott védészemiiveget.

= A kozelben levé személyeket védje megfeleld,
éghetetlen véddernyével és/vagy figyelmeztesse Oket,
hogy ne nézzenek bele az ivfénybe és ne legyenek az
ivfény és a szikrak, illetve a szétszérodd olvadt
fémdarabok kozelében.

= Ne hegesszen, ha kontaktlencsét visel.

A REPULO FEMDARABOK ES A SZIKRAK
SZEMSERULEST OKOZHATNAK
A hegesztés, a vagas, a sorjazés, a csiszolas és a
hasonlé miiveletek soran szikrék és fémdarabok
szorédnak szét a munkadarabrél. A hegesztett teriilet
kihtilésekor salakanyag keletkezhet.

A HEGESZTES ES A VAGAs TUz- Es
ROBBANASVESZELYES

h

= Ne hegesszen és vagjon olyan tartalyokat vagy
csoveket, amelyek égheté folyadékot vagy gazt
tartalmaznak vagy tartalmaztak; ellenérizze, hogy a
munkatertlet megfelelen tiszta-e.

= Ne haszndlia a hegesztokésziiléket csévek
fagymentesitésére.

= Ne hegesszen és vagjon zart tartalyokon, pl.
palackokon, tartalyokon, csoveken, kivéve, ha azok a
biztonsagi eldirasoknak megfeleléen lettek elékészitve.

= Ne hegesszen olyan helyen, ahol a levegdé éghetd
port, gazokat vagy parat (pl. benzingézt) tartalmazhat.

= Ne hegesszen éghetd anyagok kozelében; a
hegesztés megkezdése el6tt tavolitson el minden
éghetd anyagot a munkaterdletrél.

= Az esetleges tlizre készilve mindig tartson
készenlétben egy tlizoltokésziiléket.

= A hegesztés megkezdése el6tt vegye ki zsebébdl az
esetlegesen ott levé 6ngyuijtot, gyufat.

= A munka végeztével ellendrizze, hogy nincs-e szikra,
parazs, tliz a munkaterileten.

A NYOMAS ALATT LEVO TARTALYOK, PALACKOK
STB. HEGESZTES KOZBEN FELROBBANHATNAK

= Vigyazzon, hogy a nyomas alatt levé gazpalackokat
ne érje tulzott hoéhatas (beleértve a napsugarzast is),
mechanikai hatas, salakanyag, karosodas, szikra vagy
elektromos iv.

= A gazpalackokat ne hasznalja vizszintesen elfektetett
helyzetben.

= A géazpalackokat mindig tartsa fligg6leges helyzetben,
biztonsagosan régzitve az alattuk levé feliilethez vagy
mas tamasztékhoz.

= A palackok legyenek biztonsagos tavolsagban a
hegesztési / vagasi munkateriiletté| €s minden mas hé-,
szikra- és nyiltlang-forrastol.

= Soha ne tekerje a hegeszt6huzalt a gazpalack koré.

= Ugyelien arra, hogy az elektréda ne érjen hozza a
gazpalackhoz.

= Csak olyan gazpalackot hasznaljon, amely a végzett
eljgrashoz sziikséges, megfeleld nyomasu védégazt
tartalmazza, és megfelelen muikodd
szabdlyozdszeleppel van ellatva. Minden szelepnek,
tomitésnek stb. megfelelének és j6 allapotunak kell
lennie.

= A palack szelepének kinyitasakor fejét és arcat tartsa
tavol a szelep nyilasatol.

= A szelep véddsapkajanak mindig a helyén kell lennie
és azt zarva kell tartani, kivéve, ha a palack
hasznalatban van vagy épp csatlakoztatjak.

= A palackok felemelését és mozgatasat a megfeleld
berendezésekkel, az elbirasok betartdsa mellett, a
sziikséges létszamu személyzettel végezze.

= Olvassa el és tartsa be a nyomas alatt levd
géazpalackokra és berendezéseikre vonatkozo
eléirasokat.

A PLAZMAIV SERULESEKET OKOZHAT

Tartsa tavol kezét a hegeszt6égétdl. Legyen dvatos a
segédiv aktivalasakor. A segédiv égési sérlilést okozhat
a felhasznalonak és/vagy a kozelben tartézkodoknak,
sét akar a védéruhazatot is kilyukaszthatja.

A vagokésziiléket a faltdl legaldbb 40 cm-es
tavolsagban hasznalja.



A MOZGO ALKATRESZEK VESZELYESEK
Tartsa tavol magat a veszélyes alkatrészektol,
pl. a gorgoktdl. A fedeleket, paneleket, sapkakat
és védodburkolatokat tartsa a helyiikon, zart
allapotban.

A HEGESZTOHUZAL SERULEST OKOZHAT

Csak akkor nyomja meg az €96 gombjat, ha készen all a
hegesztésre, vagy ha erre utasitjak. Ne iranyitsa az égét
sajat maga vagy masok felé, mikézben a hegesztéhuzal
foldelt allapotban van.

9}4&

Hegesztes és vagas kozben ne engedje, hogy
aljon a miiveletre.
Ugyeljen arra, hogy mas emberek és/vagy
berendezések ne vonjak el a figyelmét.
_;B_:_Q: A NAGYFREKVENCIAS SUGARZAS INTER-

FERENCIAT OKOZHAT
Az elektromagneses hullamok interferenciat okozhatnak
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az elektromos késziilékek, pl. televiziok, telefonok,
magneskartyak, miiszerek, adatatviteli eszkozok,
telefonrendszerek, taviranyitok, pacemakerek,

szamitégépek és szamitogépvezérelt eszkozok (pl.
robotok) miikodésében. Ne viseljen olyan érat, amelyet
karosithat a nagyfrekvencias sugarzas.

A késziilék lak6d ben torténé h al
radiéfrekvencias interferenciat okozhat, mely
th a fi alé ovinté é kell
tenni
A Iményekre és az érvényesithetéségre vald
tekintettel ezen utmutaté keretei kozétt nem tudunk

pontos megoldast javasolni. llyen esetekben azt
tanacsoljuk, hogy vizsgaligk meg a munkaterilet

potencidlis  veszélyeit és a konkrét el6irasok
fliggvényében hasznaljanak extra védelmet vagy
szlrést. A gyart6 nem vallal felelésséget a

hegesztékésziiléknek a fentebb emlitett terlileteken,
illetve kériilmények kozott térténd hasznalataért, sem a
késziilék mas, nem rendeltetésszer(i hasznalataért.

’ A SZTATIKUS ELEKTROMOSSAG KAROSITHATJA AZ
‘QQ% ELEKTRONIKUS ARAMKOROK ALKATRESZEIT
ﬂa Az elektronikus kartyak tarolasahoz és szallitasahoz

hasznaljon antisztatikus zacskot vagy dobozt.

A késziiléket csak a +5°C és +40°C kozotti

hémérsékleti tartomanyban hasznalja.

A késziilék javitasat és karbantartasat csak

szerel6 vé

A készilék javitasat és karbantartasat ki
végezheti, eredetl alkatreszek és fogy ok f ala I igy
garar & & Az illeté ély altal
vegzett jawtasok, illetve a nem eredeti alkatrészek és fogydeszkozok
élyt jelenthet a és a 1aléra egyarant, és
ervenytelenltl a gyarté g ajat. B ga ér ében tartsa be az
ebben a fiizetben talalhat6 biztonsagi eléirasokat.
A gyarté nem vallal felelésséget a biztonsagi e
a késziilék nem megfelelé vagy nem el
illetve a karbantartasi eléirasok be nem tarta
esetleges balesetekért.

6lag szakkepzett szereld

asok be nem tartasabol
Gk
| ered6en b

MEGFELELO HULLADEK-ELHELYEZES

Ez, a terméken, illetve a kisérédokumentumokban
taldlhaté szimbdlum azt jelenti, hogy a terméket
élettartama lejartaval nem szabad a haztartasi szemétbe
dobni, mert karosithatia a kornyezetet vagy az
egészséget. Kérjik a fogyasztét, hogy a terméket vigye
a megfelelé hulladékgyiijté helyre, ahol azt a tobbi
hulladéktol elkllonitve, alkatrészeit felelés maodon
ujrahasznosithatjak. A terméktipus hulladékgydijtési
helyével és Ujrahasznositasaval kapcsolatban a helyi
forgalmazé ad tajékoztatast.

A termékek és a csomagoléanyagok elkiilonitett
hulladékgydijtése révén lehetévé valik azok
Ujrahasznositasa és folyamatos felhasznalasa. Az
Ujrahasznositott anyagok ismételt felhasznalasa védi a
koérnyezetet, csokkenti a szennyezést és a nyersanyagok
iranti igényt.

ES A

ELEKTROMAGNESES ~ KOMPATIBILITAS

PROBLEMAK

FONTOSABB

A hegesztokésziiléknek meg kell felelnie az elektromagneses kompatibilitasi
eléirasoknak, mindazonaltal eléfordulhat, hogy a hegesztési miivelet soran
interferencia léphet fel a munkateriileten vagy annak kozelében hasznalt
berendezéseknél. A normal miikddés soran keletkez6 elektromos iv
elektromagneses mez6t kelt, amely altaldban hatassal van a rendszerek
miikddésére. A felhasznalénak ezt figyelembe kell vennie, és meg kell tennie
a szlikséges dvintézkedéseket, amennyiben olyan teriileten dolgozik, ahol az
ilyen elektromégneses interferencidk veszélyt jelenthetnek az emberekre
vagy kart okozhatnak a targyakban (pl. kérhaz, laboratérium, orvosi
miszerek, adéallomasok, adatfeldolgozd kozpontok, kdzvetlenll vagy
kozvetetten ipari folyamatokba integralt berendezések és miiszerek stb.) A
koérilményekre és az érvényesithetéségre vald tekintettel ezen utmutato
keretei kézott nem tudunk pontos megoldast javasolni. llyen esetekben azt
tanacsoljuk, hogy vizsgaljadk meg a munkateriilet potencidlis veszélyeit és a
konkrét el6irasok fliggvényében hasznaljanak extra védelmet vagy szrést. A
gyarté nem vallal felelésséget a hegesztSkésziiléknek a fentebb emlitett
terlleteken, illetve korilmények kozott torténé hasznalataért, sem a késziilék
mas, nem rendeltetésszer(i hasznalataért.

POLSKI

N

Przed przystapieniem do uzytkowania
maszyny, nalezy przeczyta¢ wszystkie
instrukcje oraz uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z WYKONYWANIEM CZYNNOSCI SPAWANIA | CIECIA

WSTEP | ZARYS OGOLNY

Najpopularnlejsze procesy spawania fukowego to:

1. “MMA";
2. “TIG";
3. “MIG”;

Spawarki dzielg sie na dwa typy, transformatorowe lub inwentorowe (z lub

bez wejscia biegunowego). Pierwszy ma ograniczone funkcje kontrolne, a
drugi pozwala na regulacje w wigkszym zakresie.
AKCESORIA

Zaleznie od modelu, urzadzenie moze by¢ wyposazone w:

e “PM" —kabel uziemienia z zaciskiem;
e “PPE" —kabel elektrody otulonej;
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“CP_EURO” — biegunowos¢ palnika z drutem spawalniczym;
“CP_EUROQO” —drut palnika spawalniczego statego;

“T_TIG" — palnik spawalniczy “TIG";

Maska lub kask,

Przewod gazowy,

Cisnieniomierz,

Zestaw kota,

Szczotka z siekierka.

Jesli dostepne, “PPE” lub “CP_EURO” lub “T_TIG" i “PM’ mogg by¢
podtagczone w:

e “PD" — biegunowosci bezposredniej, to znaczy “PPE” lub “CP_EURO” lub
“T_TIG” do bieguna ujemnego (-), a “PM” do bieguna dodatniego (+);

e “PD" — biegunowosci odwrotnej, to znaczy “PPE” lub “CP_EURO” lub
“T_TIG” do bieguna dodatniego (-), a “PM” do bieguna ujemnego (+).

PROCES “MMA”

Kiedy dwa metale sg potaczone przez metal wypetniajacy, wtedy stop jest
uzyskany przez tuk elektryczny. Wypetniaczami sg elektrody lub prety pokryte
metalem z topnikiem.

Dla spawarek z potgczeniem z wyjsciem biegunowym "PPE" i "PM" w:

« "PD" kiedy sg uzyte elektrody z otuling kwasowa lub rutylowa.

e “PI", kiedy sg uzyte elektrody z otuling podstawowa lub rutylowa.

Dla innych typéw, prosze odnie$¢ sie do wskazéwek producenta elektrod.

Spawarki inwertorowe posiadajg nastgpujace funkcje automatyczne:
“GORACY START": prad poczatkowy o wartosci wyzszej niz planowana.
Pomaga to w zaptonie tuku.

“SIEA LUKU": Aby unikng¢ zwarcia kiedy elektroda szybko zbliza sig¢ do
jeziorka spawalniczego, wyposazenie elektroniczne automatycznie zwigksza
warto$¢ pradu w tuku;

“ZAPOBIEGANIE PRZYWARCIA ": warto$¢ pradu zmniejsza sig
natychmiast, dopoki nie osiggnie wartoéci, ktéra pozwoli odczepi¢ elektrode
od stopu.

Instalacja i podfgczanie czesci elektrycznych musi byc przeprowadzone, kiedy
spawarka jest wyfgczona i odfgczona od sieci. Podfgczenie musi byc¢
przeprowadzone przez dos$wiadczonych pracownikéw.

MONTAZ MASKI OCHRONNEJ (rys. 1)
MONTAZ KABLA SPAWALNICZEGO — “PPE” (rys. 2)

MONTAZ KABLA SPAWALNICZEGO — “PM” (rys. 3)

PROCES “TIG”

W spawaniu metodg TIG stop jest wytwarzany przez tuk elektryczny
pomigdzy nietopliwg eletrodg (wolfram) a fragmentem, ktéry ma by¢
przyspawany, poprzez przeptyw obojetnego gazu (zazwyczaj argonu: Ar
99.5). Elektroda wolframowa jest wspomagana przez palnik odpowiedni do
przenoszenia pragdu do spawania oraz do ochrony samej elektrody i jeziorka
spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym, poprzez przeptyw
obojetnego gazu (zazwyczaj argonu: Ar 99.5), ktéry wyplywa z ceramicznej
dyszy

Dla spawarek z potgczeniem z wyj$ciem biegunowym “T_TIG" i “PM" w “PD”"
lub “PI” w odniesieniu do rodzaju materiatu, ktéry ma by¢ zespawany, prosze
skontaktowac sie z dyrektorem sieci dystrybucji:

PROCES “MIG”

Spawanie “MIG” dzieli sig na:

e “MIG GAZ": uzyty materiat to metal w formie drutu, odtlenianie oraz gaz,
zazwyczaj CO2, Argon lub CO2+Argon.

e “MIG BEZ GAZU": drut umieszczony w odtleniaczu.

Dla spawarek z potgczeniem z wyjsciem biegunowym “CP_EURO” i “PM” w:
e “PI", gdy spawa si¢ w “MIG GAZ";
e “PD”, gdy spawa sie¢ w “MIG BEZ GAZU".

Spawarki inwertorowe moga posiadac¢ nastepujace funkcje automatyczne:

e “MIG PULS": Moduluje site spawania w czasie, w zaleznosci od
czestotliwosci i pulsacji. Na przykiad, jesli czestotliwos¢ wynosi 50Hz, a
impuls to 15%, ma ona:

o Catkowity czas 20ms (1s/50Hz);

o Czas pulsacji 3ms (20ms*15%).
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MONTAZ DRUTU

Prosze otworzy¢ drzwiczki, umiesci¢ korpus cewki na bebnie drutu i
wprowadz drut do podajnika (Rys. 4). Na bebnie znajduje si¢ zacisk, ktéry
utrzymuje drut w pozycji.

Nalezy odcig¢ pierwsze 10 cm (4 cale) drutu, aby upewni¢ sig, ze na
koncowce nie ma zadnych zanieczyszczen ani znieksztalcen.

Prosze otworzyé ramie podajnika drutu i wprowadzi¢ drut do prowadnicy
drutu, przeprowadzajgc go przez rowek na rolce podajnika, a nastepnie
ponownie wprowadzi¢ drut w drugi rowek prowadnicy.

Prosze dopasowa¢ nacigg za pomoca specjalnie przeznaczonej do tego
$ruby. W przypadku, gdy drut sig rozwija, trzeba ponownie go naciggna¢ za
pomocy przeznaczonej do tego $ruby. Jesli zacisk powoduje zwigkszone
tarcie i kolowrotek sie obsuwa, nalezy zmniejszy¢ naciag, az do momentu,
kiedy drut przesuwac sie bedzie réwno.

MONTAZ CYLINDRA | REGULACJI GAZU

Nalezy potozy¢ cylinder gazu w pozycji pionowej nad watem osi kétek;
nastgpnie ustawi¢ w taki sposéb, aby mozna go byto zamkna¢ tancuchem z
karabinkiem, jak na rys. 5A. Nalezy przykreci¢ ci$nieniomierz do cylindra z
gazem, a nastepnie przymocowac tasma wzmocniony waz do cisnieniomierza
i zaworu elektromagnetycznego, jak na rys. 5B.

Ustawienie gazu ma by¢ pomiedzy 5 a 25 litréw/minute.

KONSERWACJA

Naprawy muszg by¢ wykonane przez autoryzowane centra serwisowe lub
bezposrednio przez producenta we wtasnym punkcie serwisowym.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Przed instalacjg systemu lub przeprowadzaniem jakichkolwiek operacji lub
dziatan, zaleca sig dokitadne przeczytanie instrukcji obstugi, a w razie
niejasnoéci, skontaktowanie sie bezposrednio z dystrybutorem lub
producentem.

Generator, chociaz zbudowany zgodnie z przepisami, moze wytworzy¢
zaktdcenia elektromagnetyczne lub systemow telekomunikacyjnech (telefon,
radio, telewizja) lub systeméw kontroli i bezpieczenstwa. Prosze przeczyta¢
ponizsze instrukcje, aby wyeliminowaé lub zminimalizowa¢ zaktécenia:

Aby speini¢ wymogi IEC 61000-3-11 (Flicker), zaleca si¢ podtgczenie
spawarki do punktéw interfejsu sieci zasilania o impedancji mniejszej niz:
Zmax = 0.240HM.

Spawarka nie spetnia wymogoéw IEC 61000-3-12. Jesli jest podigczona do
sieci publicznej, do instalatora i uzytkownika nalezy weryfikacja mozliwosci
podigczenia. W razie niejasnosci, prosze skontaktowac¢ sie z dyrektorem sieci
dystrybuciji.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzycie sprzetu do spawania
tukowego, zgodnie z instrukcjami producenta. Jesli wykryte zostang
zaktécenia elektromagnetyczne, uzytkownik jest odpowiedzialny za
rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng producenta. Nie wolno
modyfikowaé generatora bez zgody producenta.

Przed instalacjg sprzgtu do spawania tukiem, uzytkownik powinien oceni¢
potencjalne problemy elektromagnetyczne w danej okolicy.

Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce rzeczy:

1) Kable zasilania,kable kontroli, kable sygnatowe i telefoniczne,

sgsiadujace ze sprzetem do spawania tukiem;

2) Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne;

3) Komputery i inne wyposazenie kontroli;

4) Sprzet bezpieczenstwa, dla ochrony wyposazenia przemystowego.

5) Wyposazenie medyczne ludzi z otoczenia, na przyktad uzywane
rozruszniki serca i aparaty stuchowe.

6) Sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaréw;

7) Odpornos¢ elektromagnetyczna innego sprzetu w okolicy. Uzytkownik
powinien upewnic sig¢, Zze inne sprzety uzywane w otoczeniu sg
elektromagnetycznie kompatybilne. Moze to wymaga¢ dodatkowych $rodkéw
bezpieczenstwa;

8) Niektore problemy mozna rozwigzac, wykonujac operacje spawania i ciecia
o takiej porze dnia, kiedy inny sprzet nie jesy w uzyciu.

Rozmiar otaczajgcej powierzchni, ktéry trzeba wzig¢ pod uwage, zalezy od
struktury budynku i innych prac, ktére si¢ w nim odbywajg.

System sieci publicznej

Zgodnie z zaleceniami producenta sprzet do spawania tukowego powinien
by¢ podtaczony do systemu sieci publicznej. Jesli wystapig zaktécenia, trzeba
podjg¢ dodatkowe zabezpieczenia takie, jak filtry do sieci publicznej. W
sprzecie spawalniczym zamontowanym na state nalezy tez wzig¢ pod uwage
ostong kabla sieciowego ostong metalowg lub podobna.

Ostona powinna by¢ podigczona do zrédta mocy spawarki, aby zostat
utrzymany dobry kontakt elektryczny pomiedzy ostong a zrédtem mocy
spawalniczej.

Konserwacja



Zgodnie z zaleceniami producenta sprzet ten musi przechodzi¢ regularng
konserwacje. Powtoka i jakikolwiek jej nadmiar muszg by¢ prawidtowo
zamkniete podczas spawania lub krojenia. Generator nie powinien byc
wymieniony lub zmieniony w jakiejkolwiek jego czeéci, poza zmianami
zaakceptowanymi przez producenta, a przeprowadzonymi przez osoby do
tego upowaznione. W szegélnosci odlegto$¢ tuku od fragmentu spawanego i
sprzetu stabilizacyjnego musi by¢ dostosowana i konserwowana zgodnie z
zaleceniami producenta*.

Kable spawalnicze

Kable spawalnicze powinny by¢ ja najkrétsze i umieszczone blisko siebie oraz
powinny przebiega¢ po podtodze lub blisko jej poziomu.

Uziemienie czgsci spawanej

Podtgczenie czesci spawanej do uziemienia moze zredukowaé wystgpienie
niektérych przypadkéw. Nalezy zapobiec temu, aby uziemienie czesci
spawanej nie zwigkszyto ryzyka urazu u uzytkownika lub zniszczenia innego
sprzetu elektrycznego. Gdzie to konieczne, podigczenie czesci spawanej do
uziemienia powinno by¢é wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach,
gdzie bezposrednie podigczenie nie jest dozwolone, powinno sig¢ go wykonaé
poprzez podigczenie z odpowiednig pojemnoscig, zgodnie z wymogami
danego kraju.

Ostona

Ostona innych kabli i sprzetéw w okolicy moze zmniejszy¢ problem zaktdcen.
Dla szczegdlnych zadan, mozna rozwazy¢ zastonigcie catego obszaru, gdzie
pracuje spawarka.

Jest to spawarka klasy A, przeznaczona do uzytku przemystowego: uzycie w
innym $rodowisku moze wywota¢ zakiécenia zdolne wplynaé na
kompatybilno$¢ elektromagnetyczng.

Obowigzkiem uzytkownika jest wtasciwe zastosowanie spawarki.

DANE TECHNICZNE

Dane o dziataniu spawarki sg pokazane na plakietce z nastepujgcymi
oznaczeniami (Fig 6 A-B-C):

1) Producent

2) Model

3) Numer seryjny

4) Symbol zrédta zasilania spawarki, na przyktad:

1~ 1~
. Tranformator jednofazowy

3~ =
. Tréjfazowy transformator-prostownik

. Jedno- lub trojfazowy konwerter - transformator
prostownik o statycznej czestotliwosci

AoFZ] Inwertorowe zrédto zasilania z wyjsciem AC i DC

9) Wydajno$¢ obwodu spawalniczego:

- Uo: préznia napigcia maksymalnego

- I2/U,: znormalizowany stosunek pradu i napigcia, ktéry moze by¢
wytworzony przez spawarke podczas spawania

Lamin/ l2max: OCEN@ Minimalnego/maksymalnego pradu spawalniczego

- Uzmin/ Uzmax: minimalny/maksymalny konwencjonalny tadunek napigcia
- X: wspétczynnik wypatnienia

-MINA/V-MAXA/V: wskazuje zakres pradu wzgledem napiecia tuku
spawalniczego

-GN ()ccna maksymalnego czasu spawania w trybie ciggtym toy (maks.)
przy minimalnej warto$ci pradu w $redniej temperaturze wys. 20 °C
(wyrazona w minutach i sekundach)

- @@ ® (Ocena maksymalnego czasu spawania w trybie przerywanym ¥ ton
przy maksymalnej wartosci pradu w $redniej temperaturze wys. 20 °C w
czasie 60 min nieprzerwanie (wyrazona w minutach i sekundach)

- t,, :Czas pomigdzy zresetowaniem i ustawieniem termalnego odcinania
urzadzenia

-t : Czas pomiedzy ustawieniem i zresetowaniem termalnego odcinania
urzadzenia

10) Dane znamienne linii zasilania:

-Us: Napigcie AC i czestotliwo$¢ dostarczone do spawarki

-lymax: Maksymalna warto$¢ pradu pobranego z sieci

-lyerr: Rzeczywista warto$¢ pradu w zasilaniu

11) Symbol linii zasilania 5}, mozliwe wartosci, to:
1 ~ napigcie jednofazowe AC,

3 ~ napigcie tréjfazowe AC

12) Stopien ochrony

13) Symbol dla sprzetu klasy I

14) Symbole odnoszgce si¢ do zabezpieczen

UWAGA: Przyktadowa plakietka pokazyje znaczenie symboli i rysunkéw, a
doktadne warto$ci danych technicznych spawarki muszg by¢ zapisane
bezposrednio na plakietce danej spawarki.

Prezentowane symbole uzyto w broszurze w celu
zwrdcenia uwagi oraz zidentyfikowania
mozliwych zagrozen dla osoby obstugujacej. W
przypadku zenia symbolu pr go
po lewej stronie, nalezy zawsze postgpowac
zgodnie z instrukcjami, aby unikna¢ opisanego
zagrozenia. Ostrzezenie - ten podrecznik
stanowi integralng czes¢ produktu, dlatego
nalezy go zatrzymac az do momentu zniszczenia
produktu

Osoby postronne, a zwlaszcza dzieci, nie
powinny zbliza¢ sie do urzadzenia podczas jego
pracy.

Nalezy chroni¢ siebie i pozostate osoby.

4) Zgodnos$¢ ze standardami, potwierdzajgca, ze zrodio zasilania

spawarki jest zgodne z wymogami
6) Symbol p

rocesu spawania, na przyktad:
Reczne spawanie metali tukiem za pomoca elektrod
w otulinie

Spawanie wolframem i gazem obojetnym

Spawanie metali gazem obojetnym i aktywnym z
uzyciem drutu rdzeniowego

Spawanie fukowe drutem rdzeniowym, z ostong

7) Symbol @dla zasilania mocg spawarek pracujgcych w srodowisku ze
zwigkszonym ryzykiem porazenia pradem

8) Symbol pradu spawarki, na przyktad:
—_— Prad staty

v,

Prad zmienny z podang czestotliwoscig w hercach

T 0 Prad staly lub zmienny w tym samym wyjsciu, z
o podang czestotliwoscig w hercach
L 1

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE BYC
SMIERTELNE

Unika¢ bezposredniego kontaktu z obwodem spawania:
napigcie jalowe dostarczane przez spawarke moze by¢
bardzo niebezpieczne. Elektroda drutu do spawania,
obszar rolki prowadzacej oraz pozostate metalowe
czeéci, ktére dotykajg drutu do spawania, sg pod
napigciem, gdy maszyna jest wigczona. Nieprawidtowa
instalacja lub uziemienie maszyny stanowig zagrozenie.
Instalacja elektryczna musi by¢ przeprowadzona z
zachowaniem zasada bezpieczenstwa.

= Zatozy¢ odpowiednie ubranie - najlepiej bez
wystajgcych kieszeni - oraz wysoko sznurowane obuwie
robocze i nakrycie gtowy. Unika¢ ubran wykonanych z
tkanin syntetycznych.

= Zatozy¢ rekawice spawacza — suche i bez otworéw.

= Ustawi¢ spawarke stabilnie na powierzchni roboczej,
o maksymalnym nachyle 15%.

= Zastosowa¢ suchg izolacje od mechanizmu i gruntu.
Upewni¢ sie, czy jest wystarczajgco duza, aby objg¢
caly obszar kontaktu fizycznego z mechanizmem i
gruntem.

= Nie uzywa¢ maszyny w miejscach szczegdlnie
wilgotnych. Jedli jednak jest to konieczne, sprawdzi¢,
czy wytgcznik oraz linia ratownicza sg sprawne.
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= Jedli pada deszcz, nalezy mie¢ na uwadze, ze
maszyna jest zabezpieczona przed kroplami wody, lecz
nie przed gwattownymi strumieniami wody lub silnym
deszczem. Nalezy odtgczy¢ maszyne od zasilania.

= Upewni¢ sig, czy stanowisko robocze jest dobrze
uziemione. Przed wykonaniem jakiegokolwiek
potaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane
znamionowe spawarki sg zgodne z napigciem
sieciowym oraz czestotliwo$cig w miejscu instalacji.

= Podigczanie przewodéw spawalniczych, konserwacje
i naprawy, nalezy przeprowadza¢, gdy maszyna jest
wytgczona i odtgczona od zasilania sieciowego.

Przed przystgpieniem do wymiany zuzytych czesci
palnika spawalniczego, nalezy wytaczy¢ maszyne oraz
odtgczy¢ jg od zasilania sieciowego.

= Gtéwna wtyczka zasilacza musi posiada¢ odpowiedni
wypust.

Nie wolno - pod Zzadnym pozorem - dokonywad
modyfikacji wtyczki.

= Nie stosowac¢ kabli, ktére sg: uszkodzone, mniejsze
niz wymagane lub nieprawidlowo potgczone. Kable
muszg by¢ suche i czyste oraz zabezpieczone przed
odpryskami gorgcego metalu.

= Kabla zasilajgcego nie wolno uzywaé¢ do celéw
innych, niz przepisowe, w szczegdlnosci do
przenoszenia lub wieszania maszyny. Nie umieszcza¢
kabla w poblizu zrédet gorgca, olejéw lub ostrych
krawedzi. Czesto sprawdza¢ kabel pod katem
mozliwych uszkodzen. Uszkodzony kabel nalezy
niezwlocznie  wymieni¢ — nieostoniete  przewody
stanowig zagrozenie dla zycia.

= Nie owija¢ kabla uziemienia, kabla palnika
spawalniczego ani kabla zasilajgcego wokét ciata.

= Nie klas¢ przewodéw drutowych na zeberkach
chfodzacych.

= Nie dotykac elektrody, gdy dotyka ona obrabianego
elementu. Nigdy nie dotyka¢ jednoczeénie gorgcych
czesci uchwytéw elektrody poditgczonych do dwéch
spawarek. Unika¢ jednoczesnej pracy dwoch oséb na tej
samej maszynie. Gdy spawarka nie jest uzywana,
nalezy wyjgé kabel zasilajgcy.

= Praca dwoch spawarek na tym samym elemencie lub
na dwoch elementach potgczonych elektrycznie, moze
spowodowac¢ akumulacje napiecia jalowego pomiedzy
dwoma uchwytami  elektrody  lub  palnikami
spawalniczymi. Moze to by¢ niebezpieczne, poniewaz
osiggnigta warto$¢ podwdjnie przekracza warto$¢
zalecana.

= Nawet po wylaczeniu maszyny, przemienniki

nadal zawierajg ni r e,

ktére moze by¢ smiercionosne.

OPARY | GAZY MOGA STANOWIC ZAGROZENIE

Przy spawaniu mogg powstawa¢ opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych
oparow i gazdéw. Aby ograniczy¢ wytwarzanie oparéw,
przed uzyciem maszyny elementy przeznaczone do
spawania nalezy wyczysci¢ z rdzy, smaréw, oleju i farby.

= Podczas spawania nalezy trzymac¢ glowe z dala od
oparéw.

= Unika¢ uzywania maszyny w miejscach bez
wentylacji.

= Aby usuna¢ opary i gazy powstate podczas spawania
w pomieszczeniu zamknigtym, nalezy stosowac
urzadzenia zasysajgce z filtrami lub otwiera¢ okna i
drzwi.

= Nie spawa¢ w poblizu miejsc wydobywania sie
weglowodoréw  chlorowanych, powstatych podczas
odttuszczania lub rozpylania. Temperatura zaru i
promieniowanie tuku moga wchodzi¢ w reakcje z
oparami rozpuszczalnikéw. Powoduje to powstanie
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fosgenu, wysoce toksycznego gazu, a takze innych
produktéw draznigcych.

= Nie przeprowadza¢ czynno$ci spawania i cigcia
metali pokrytych: cynkiem, otowiem, kadmowanych
galwanicznie, chyba ze powloke zapobiegawczo
usunigto z obszaru spawania, miejsce pracy jest dobrze
wentylowane oraz, w razie koniecznosci, osoba
obstugujgca nosi maske z filtrem. Powtoki oraz inne
metale zawierajgce te elementy mogg wytwarzac
podczas spawania toksyczne opary.

= Wystawienie osoby obstugujacej na dziatanie oparéw
spawania nalezy okresowo sprawdzaé, jak réwniez
skfad i stezenie oparéw oraz czas ekspozycji.

NAGROMADZENIE GAZOW MOZE SPOWODOWAC
SMIERTELNE ZMIANY PATOLOGICZNE
Zawor nieuzywanej butli nalezy zawsze zamykac.

GORACE ELEMENTY MOGA SPOWODOWAC
POWAZNE POPARZENIA

Nie dotyka¢ gorgcych elementéw. Przed przystapieniem
do jakichkolwiek czynnosci na palniku spawalniczym,
nalezy zaczekac, az ostygnie.

= Zabezpieczy¢ siebie oraz inne osoby przed iskrami i
gorgcymi opitkami metalu.

NADMIERNE UZYWANIE MASZYNY MOZE
SPOWODOWAC JEJ PRZEGRZANIE

Pozostawic maszyne do ostygnigcia. Zredukowac
natezenie pradu lub cykl roboczy przed ponownym
rozpoczeciem spawania. Zeberka chiodzace sg bardzo
wazne dla prawidiowego funkcjonowania maszyny. Nie
nalezy ich zastania¢. Nie blokowa¢ przeptywu powietrza
w maszynie filtrami ani niczym innym.

HALAS MOZE USZKODZIC SLUCH

Poziom emisji hatasu zalezy od warunkéw stanowiska
roboczego oraz przeprowadzonych czynnos$ci
regulacyjnych.

Osoba obstugujgca musi kontrolowa¢, czy poziom
osobistego wystawienia na hatas "LEP,d” jest zbyt
wysoki, tzn. czy osigga warto$¢ 80dB (A) lub wigcej. W
takim  przypadku  konieczne jest  stosowanie
odpowiednich urzadzen ochrony osobistej: stosowac
odpowiednie zatyczki do uszu lub stuchawki ochronne.

POLE MAGNETYCZNE MOZE ZAKLOCAC
DZIALANIE ELEKTRYCZNYCH LuUB
ELEKTRONICZNYCH URZADZEN
PODTRZYMUJACYCH ZYCIE

. Osoby stosujgce rozruszniki serca lub inne
urzadzenia medyczne, powinny trzymac si¢ z dala.

. Uzytkownicy urzadzen podtrzymujacych zycie
powinni poradzi¢ sie lekarza, zanim zblizg sie do
obszaru pracy maszyny.

PROMIENIE £LUKU GROZA POPARZENIEM OCZU |
SKORY

tuk spawarki elektrycznej jest bardzo niebezpieczny z
powodu silnego rozwiniecia promieniowania
podczerwonego i nadfioletowego.

Operator musi byé poinformowany o bezpiecznym
uzywaniu spawarki, o procesie  zgrzewania
kondensatorowego oraz powinien zostac¢
poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procedurg
spawania tukowego, zwigzanych z nim $rodkach
ostroznos$ci oraz postgpowaniu awaryjnym.

(Patrz réwniez ,DYREKTYWA TECHNICZNA MKE
CLC/TS 62081 INSTALACJA | UZYWANIE
SPAWAREK LUKOWYCH).



= Nie patrze¢ w $wiatto tuku,
zabezpieczone odpowiednig maska.

jesli oczy nie sg

= Stosowac maske z odpowiednimi filtrami i naktadkami,
zgodnymi z normami DIN, w celu ochrony oczu przed
promieniowaniem UVA i UVB.

= Pod maska nalezy nosi¢ odpowiednie okulary
ochronne z ostonami bocznymi.

= Pracownikéw znajdujgcych si¢ w poblizu nalezy
chroni¢ za pomocg odpowiedniej niepalnej ostony i/lub
poinformowac¢ ich o zakazie patrzenia w fuk oraz
wystawiania si¢ na promieniowanie tuku, gorgce
odpryski lub opitki metalu.

= Nie spawac¢ w soczewkach kontaktowych.

OPILKI METALU LUB CZASTECZKI BRUDU MOGA
uszKobpzI€ oczy

Podczas spawania, cigcia, szczotkowania, szlifowania i
stepiania ostrych krawedzi, mogg powstawac iskry oraz
odpryski metalu. Po ostygnigciu spawanego elementu,
moga pojawic¢ sie odpryski zuzlu.

SPAWANIE | CIECIE MOZE SPOWODOWAC POZAR
LUB WYBUCH

= Nie spawac i nie cigé pojemnikow lub rur, ktére moga
zawiera¢ lub zawieraly tatwopalne produkty ptynne lub
gazowe; sprawdzi¢, czy obszar roboczy zostat
prawidtowo zrekultywowany.

= Nie uzywac spawarki do romrazania rur.

= Nie spawac ani nie cigé zamknigtych pojemnikéw,
takich, jak: cysterny, beczki lub rury, chyba, ze zostaty
prawidtowo przygotowanie, z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa.

= Nie spawa¢ w miejscach, w ktérych w atmosferze
moga znajdowac sig tatwopalny kurz, gaz lub opary (np.
opary benzyny).

= Nie spawa¢ materiatéw tatwopalnych; usung¢
wszystkie materialy tatwopalne z obszaru roboczego
przed przystapieniem do spawania.

= Uwaza¢ na ewentualne ptomienie, zawsze trzymac¢ w
poblizu gasnice.

= Przed przystgpieniem do spawania pozby¢ sie
zapalniczek i zapatek.

= Po zakonczeniu pracy sprawdzi¢ obszar roboczy pod
katem wystepowania iskier, zarzacych sie niedopatkdw i
ptomieni.

POJEMNIKI ZNAJDUJACE SIE POD CISNIENIEN[,
JAK NP. BUTLE GAZOWE, MOGA WYBUCHNAC
PODCZAS SPAWANIA

= Zabezpieczy¢ butle z gazem sprezonym przed
przegrzaniem (réwniez promieniami  stonecznymi),
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uderzeniami, uszkodzeniem,
iskrami i tukami elektrycznymi.

zuzlem, ptomieniami,

= Nie uzywa¢ butli gazowych umieszczonych na
powierzchni w pozycji horyzontalne;j.

= Butle powinny zawsze sta¢ pionowo i by¢
przymocowane fancuchem do podwozia lub nieruchome;j
podpory.

= Butle nalezy trzyma¢ w bezpiecznej odlegtosci od
miejsca spawania tukowego lub ciecia oraz wszelkich
zrodet ciepta, iskier lub ptomieni.

= Nie zawija¢ uchwytu elektrody do spawania wokdt butli
z gazem.

= Elektroda nie moze dotyka¢ butli.

= Uzywa¢ wylgcznie butli z gazem sprgzonym
zawierajgcych gaz ochronny, odpowiedni do danego
procesu, a takze prawidiowo dziatajgcych regulatoréw,
przeznaczonych do zastosowanego gazu i ci$nienia.
Wszystkie gietkie przewody, osprzet itp. powinny by¢
odpowiednio dobrane oraz utrzymane w dobrym stanie.
= Glowe i twarz trzymaé¢ z dala od otworu wylotowego
zaworu butli podczas otwierania tego zaworu.

= Nakretki ochronne zaworu powinny zawsze znajdowac
sie¢ na miejscu i powinny by¢ recznie dokrecone, poza
sytuacjami, w ktérych butla jest uzywana lub jest
poditgczona do uzywania.

= Do podnoszenia i przenoszenia butli nalezy stosowa¢
odpowiednie wyposazenie, prawidtowe procedury oraz
wymagana liczbg oséb.

= Przeczyta¢ instrukcje umieszczone na butlach z
gazem sprezonym i doftgczonym wyposazeniu oraz
postepowac zgodnie z nimi.
LUK PLAZMOWY
USZKODZENIA

Dtonie trzyma¢ z dala od palnika. Zachowa¢ ostroznos¢
podczas uruchamiania fuku pomocniczego. tuk
pomocniczy moze spowodowaé poparzenia osoby
obstugujgcej i/lub pracownikéw znajdujgcych sie w
poblizu, a nawet przedziurawi¢ ubranie ochronne.
Maszyny do cigcia uzywaé w odlegtosci co najmniej 40
cm od $cian.

MOZE POWODOWAC

CZESCI RUCHOME MOGA STANOWIC ZAGROZENIE
Nie zbliza¢ sie¢ do potencjalnie niebezpiecznych czesci,
takich, jak rolki. Drzwiczki, panele, nakretki i
zabezpieczenia powinny znajdowa¢ si¢ na swoich
miejscach i by¢ zamkniete.

DRUT DO SPAWANIA MOZE BYC PRZYCZYNA
USZKODZEN CIALA

Nie wciska¢ przycisku palnika do momentu gotowosci
lub otrzymania polecenia. Nie kierowa¢ palnika w
kierunku ciata swojego lub innych oséb, podczas
uziemiania drutu do spawania.

Podczas spawania i cigcia nie nalezy sig rozpraszac.
Nalezy zadba¢ o maksymalne skupienie. Unika¢ i/llub
trzymac sie z dala od ludzi lub urzadzen, mogacych
rozprasza¢ uwage

PROMIENIOWANIE EMITOWANE PRZEZ WIELKA
CZESTOTLIWOSC MOZE WYWOLYWAC
ZAKLOCENIA

Fale elektromagnetyczne mogg wywotywaé zaktocenia
w dziataniu urzadzen elektrycznych, takich, jak:
telewizory, telefony, karty magnetyczne,
oprzyrzagdowanie, systemy transmisji danych, systemy
telefoniczne, systemy zdalnego sterowania, rozruszniki
serca, komputery ~oraz  maszyny  sterowane
komputerowo — np. roboty. Nie zakiada¢ zegarkéw,
ktore moglyby ulec uszkodzeniu przez wielkg
czestotliwos¢.
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Uzywanie tej maszyny w obszarze
moze  wywolywa¢  zaklécenia  czestotliwosci
radiowej. W takich sy jach operator moze zosta¢
poproszony o przeprowadzenie czynnosci
korekcyjnych.

w niniejszym podreczniku niemozliwe  jest
zaprezentowanie doktadnego rozwigzania, ze wzgledu
na roznorodno$¢ zaistniatych sytuacji. W takich
przypadkach zaleca sig¢ rozpatrzenie potencjalnych

zagrozen w obszarze roboczym i zastosowanie
dodatkowych  ekranéw lub filtréw, zgodnych z
konkretnymi  wymogami.  Producent nie  ponosi

odpowiedzialno$ci za uszkodzenia powstate w wyniku
uzywania spawarki w miejscach i warunkach opisanych
powyzej oraz w  wyniku kazdego  innego
nieodpowiedniego uzytku.

ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA MOZE USZKODZzIC
CZESCI LUB ELEMENTY OBWODOW
ELEKTRONICZNYCH

Do przechowywania, przenoszenia i przewozenia kart
elektronicznych nalezy uzywac antystatycznych toreb lub
pudetek.

Uzywaé maszyny w temperaturze otoczenia pomiedzy
+5°C a +40°C.

Napraw oraz czynnosci konserwacyjnych powinien
dokonywac wytacznie wykwalifikowany personel.

Przegladu i napraw powinien dokonywaé¢ wytacznie wykwalifikowany
personel, uzywajac wylacznie oryginalnych czesci zamiennych i
podlegajacych zuzyciu. Jest to gwarancjg bezpieczenstwa maszyny.
Nieautoryzowane naprawy maszyny wykonywane przez
mewykwallflkowany personel Iub zastosowame nieoryginalnych czesci

1ych albo podl , moga i¢ zagrozenie dla
technikoéw i operatorow isa rownoznaczne z utratg gwarancp producenta.
Dla I nalezy si¢ do uwag i
przestrzegac srodkow ostroznosci wymienionych w niniejszej broszurze.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki oséb i rzeczy,

przepre czynnosci konserwacyjnych innych niz opisane w
akapicie dotyczacym konserwacji.

POPRAWNE USUNIECIE PRODUKTU

Ten znak naniesiony na produkt oznacza, ze ten produkt
nie moze by¢ zutylizowany tak jak odpady domowe w
zwigzku z mozliwoscig zanieczyszczenia $rodowiska i
mozliwoscig zachorowan ludzi. W zwigzku z tym
uzytkownik ~ zobowigzany jest do prawidtowego
zutylizowania produktu oddzielajagc ten produkt od
innych odpadéw domowych przekazujgc ten produkt
recyklingu w celu powtérnego wykorzystania niektorych
elementéw produktu.

W celu otrzymania niezbednej informacji prosimy sie
zgtosi¢ do odpowiedniego biura dostawcy.

Zroznicowane sktadowanie produktéw i opakowan
umozliwia ponowne przetworzenie materiatéw oraz ich
ciggle zastosowanie. Ponowne uzycie przetworzonych
materiatéw promuje ochrone $rodowiska, zapobiega jego
zanieczyszczeniu i redukuje zuzycie surowcow.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA ORAZ POWIAZANE
PROBLEMY

Spawarka jest dostosowana do wymogow kompatybilnosci
elektromagnetycznej, jednak istnieje prawdopodobienstwo, ze podczas
spawania pojawig si¢ zakiocenia urzadzen i/lub wyposazenia, dziatajgcych w
poblizu. tuk elektryczny powstaty podczas normalnej pracy, emituje pole
elektromagnetyczne, majgce wplyw na systemy operacyjne i instalacje.
Operator powinien to rozwazy¢ i nastepnie przedsiewzig¢ odpowiednie $rodki
ostroznoséci podczas pracy w miejscach, w ktérych takie zakiécenia
elektromagnetyczne mogtyby wyrzadzi¢ szkode ludziom lub przedmiotom
(szpitale, laboratoria, osoby noszace urzadzenia elektromedyczne,
urzadzenia telewizyjne, osrodki przetwarzania danych, osprzet i przyrzady
zintegrowane bezposrednio lub posrednio z procesami przemystowymi itp.) W
niniejszym  podreczniku niemozliwe jest zaprezentowanie doktadnego
rozwigzania, ze wzgledu na réznorodno$¢ zaistniatych sytuacji. W takich
przypadkach zaleca sig¢ rozpatrzenie potencjalnych zagrozen w obszarze
roboczym i zastosowanie dodatkowych ekranéw lub filtréw, zgodnych z
konkretnymi  wymogami. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia powstate w wyniku uzywania spawarki w miejscach i warunkach
opisanych powyzej oraz w wyniku kazdego innego nieodpowiedniego uzytku.

spowodowane brakiem przestrzegania  zasad bezpieczenstwa,
niewlasciwym lub niedorzecznym zastosowaniem maszyny lub
NEDERLANDS

Lees alle veiligheidsfuncties en
instructies door, voordat het apparaat
in gebruik wordt genomen

RISICO’S VERBONDEN AAN LAS- EN SNIJWERKZAAMHEDEN

INTRODUCTIE EN OVERZICHT

De meest voorkomende lasboogprocessen zijn:

1. “MMA";
2. “TIG";
3. “MIG";

De lasmachines bestaan uit twee types: transformers of omvormers (met
of zonder polarity output). De eerste heeft beperkte controlefuncties, de
tweede heeft een groot aantal instellingsmogelijkheden.

ACCESSOIRES
Afhankelijk van het model, kan het apparaat worden uitgerust met:

“PM" — aarde klemkabel;

“PPE" —elektrode houderkabel;

“CP_EUROQ" — polariteit van toorts voor lassen met lasdraad;
“T_EURO”" —continue las toortsdraad;

“T_TIG" —lastoorts “TIG",

Masker of helm,

Gaspip,

.
.
.
.
.
.
.
e Manometer,
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o Wielkit,
* Borstel met as.

Indien aanwezig kan “PPE” of “CP_EURO" of “T_TIG" en “PM" worden
aangesloten:

e “PD" - directe polariteit die "PPE" of "CP_EUROQO" of "T_TIG" is tot de
negatieve pool (-) e "PM" tot de positieve pool (+);

e “PI" — omgekeerde polariteit die "PPE" of "CP_EURQ" of "T_TIG" is tot
de positieve pool (+) e "PM" tot de negatieve pool (-).

PROCES “MMA”

Wanneer twee metalen worden gelast met een vulmetaal, wordt de
versmelting verkregen met een elektrische boog. De vulstoffen zijn
elektroden of met metaal beklede staven met deoxidizer.

Voor lasapparaten met uitvoer polariteit aansluiting "PPE" en "PM" in:

e "PD" wanneer elektroden worden gebruikt met acid lining of rutile
lining.

e "PI"wanneer elektroden worden gebruikt met basis coating of celluloid.
Voor andere typen, zie wat wordt aangegeven door de fabrikant van de
elektroden.

De omvormer lasmachines hebben de volgende automatische functies:



“HOT START": de startstroom bij een hogere waarde dan de
beginwaarde. Dit helpt de lasboog ontsteking.

“ARC FORCE": Om te voorkomen dat de elektrode die de las nadert snel
kortsluiting veroorzaakt; de elektronische apparatuur verhoogt de spanning
van de lasboog automatisch om dat te voorkomen;

“ANTI STICK": de spanningswaarde daalt onmiddellijk tot het een waarde
bereikt waarbij het mogelijk is deze van de smelt te verwijderen.

De werking van de installatie en de elektrische aansluitingen moeten
worden uitgevoerd terwijl de lasmachine uitstaat en de netspanning is
losgekoppeld. De verbindingen moeten worden uitgevoerd door ervaren
personeel.

MONTAGE BESCHERMEND MASKER (fig 1)
MONTAGE VOOR LASKABEL - “PPE” (fig 2)

MONTAGE VOOR LASKABEL - “PM” (fig 3)

PROCES “TIG”

In TIG-lassen wordt de warmte opgewekt door de elektrische boog tussen
een non-consumable elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk door
de stroom van een inert gas (meestal argon: Ar 99.5). De wolfraam-
elektrode wordt ondersteund door een toorts geschikt voor het versturen
van de lasstroom en bescherming van de elektrode zelf en het smeltbad
van atmosferische oxidatie door de stroom van een inert gas (meestal
argon: Ar 99.5) die uit het keramische mondstuk vioeit

Voor de lassers met uitvoer polariteit aansluiting “T_TIG” en “PM” in “PD”
of “PI" relatief tot het type materiaal dat gelast moet worden, moet meestal
contact worden opgenomen met de beheerder van het distributienetwerk:

PROCES “MIG”

Lassen "MIG" wordt onderscheiden in:

e “MIG GAS": het gebruikte materiaal is een metaal in de vorm van een
draad en de desoxydatie en een gas, meestal CO2, argon of CO2+argon.
e “MIG NO-GAS": de draad bevat binnenin de dioxidiser.

Voor de lasapparatuur met uitgang polariteit aansluiting“CP_EURO” en
“PM”in:

e “PI", bij het lassen in “MIG GAS";

e “PD", bij het lassen in “MIG NO-GAS".

De omvormer lassers kunnen de volgende automatische functies hebben;

e “MIG PULSE": Moduleert de laskracht over de tijd, afhankelijk van de
frequentie en de puls. Bijvoorbeeld, als de frequentie 50Hz en de impuls
15% is, dan heeft het:

o Totale tijd 20ms (1s/50Hz);

o Puls tijd 3ms (20ms*15%).

MONTAGE DRAAD

Open de klep, plaats de spoel op de haspel van de draad en steek de
draad in de draadaanvoereenheid (Fig. 4). Op de haspel is een pal om de
draad altijd op zijn plaats te houden.

Snijd de eerste 10 cm (4 inch) van de draad. Zorg ervoor dat er geen
verontreinigingen of vervorming is aan het afgesneden punt.

Open de verstelbare arm van de draadaanvoer en steek de draad in de
draadgeleider via de groef van de invoerrol en steek de draad vervolgens
weer in de tweede geleider.

De druk bijstellen door de speciale schroef. Als de draad de neiging heeft
af te rollen, de druk aanpassen met de speciale schroef. Als de koppeling
overmatige wrijving veroorzaakt en het aandrijfwiel de neiging heeft te
glijden, dan deze verlagen tot de draad gelijkmatig loopt.

MONTAGE VAN CILINDER EN GAS AFSTELLING

Plaats de gascilinder verticaal op de cilinderdeur; zodanig plaatsen dat het
met een ketting en karabijnhaak kan worden vastgezet. Zie fig. 5A.
Schroef de manometer op de gascilinder en klem de klik de slang op de
manometer en magneetventiel met een riem. Zie figuur 5B.

Het gas instellen tussen 5 en 25 liter/minuut.

ONDERHOUD

Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door onze erkende Service

Centers, of rechtstreeks door de fabrikant via de eigen klantenservice.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Voor de installatie van het systeem, of het verrichten van iedere andere
handeling met het systeem, is het raadzaam dat u deze handleiding
aandachtig doorleest en contact opneemt met de distributeur of
rechtstreeks met de fabrikant voor verduidelijkingen die eventueel nodig
kunnen zijn.

De generator, hoewel gebouwd volgens de geldende voorschriften,
kunnen elektromagnetische storingen of verstoring van
telecommunicatiesystemen (telefoon, radio, televisie) of controle- en
beveiligingssystemen veroorzaken. Lees de volgende instructies om
interferentie te voorkomen of te minimaliseren:

Om te voldoen aan de IEC 61000-3-11 vereiste (Flicker), adviseren wij de
aansluiting van lasapparatuur op een voedingsnetwerk met een lagere
impedantie van Zmax = 0,24ohm.

Het lassen is niet binnen de eisen van IEC 61000-3-12. Als het apparaat is
aangesloten op een openbaar netwerk, is het de verantwoordelijkheid van
de installateur of de gebruiker om de mogelijkheid te controleren van de
aansluiting of dat u contact moet opnemen met de beheerder van het
netwerk.

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en gebruik van de
lasboogapparatuur  volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden gedetecteerd, dan is het de
verantwoordelijkheid van de gebruiker van de booglasapparatuur om de
situatie op te lossen met de technische hulp van de fabrikant. De
generator niet wijzigen zonder toestemming van de fabrikant.

Voordat u lasboogapparatuur installeert, moet de gebruiker een evaluatie
maken van de mogelijke elektromagnetische problemen in de omgeving.
Het volgende moet in acht worden genomen:

1) Voedingskabels, controle kabels, signalering- en telefoonkabels in de
nabijheid van de lasboogapparatuur;

2) Radio en televisie zenders en ontvangers;

3) Computer en andere controle-apparatuur;

4) Apparatuur die kritisch is voor de veiligheid en de bewaking van
industriéle apparatuur.

5) Medische apparatuur van de mensen in de omgeving, voor ondermeer
het gebruik van pacemakers en gehoorapparaten.

6) Apparatuur die wordt gebruikt voor kalibratie of metingen;

7) The elektromagnetische immuniteit van andere apparatuur in de
omgeving. De gebruiker moet ervoor zorgen dat andere apparatuur die in
de omgeving wordt gebruikt elektromagnetische compatibel is. Dit kan
extra beschermingsmaatregelen vereisen;

8) Sommige problemen hebben eenvoudige oplossingen; laswerk en snij-
procedure kunnen uitgevoerd worden op een tijdstip dat andere
apparatuur niet wordt gebruikt.

De grootte van de betreffende omgeving zal afhangen van de structuur
van het gebouw en andere activiteiten die er plaatsvinden.

Openbare stroomnetwerken

Lasboogapparatuur moet worden aangesloten op het openbare stroomnet
volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als interferentie optreedt, kan
het nodig zijn extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van
het openbare stroomnet. Er dient rekening te worden gehouden met
afscherming van de voedingskabel van permanent geinstalleerde
lasboogapparatuur, met een metalen leiding of dergelijke bescherming.

De afscherming moet worden aangesloten op de stroombron voor de
lasapparatuur zodat een goed elektrisch contact behouden blijft tussen de
leiding en de lasstroombron.

Onderhoud

De apparatuur moet regelmatig onderhoud ondergaan volgens de
instructies van de fabrikant. De bekleding en eventuele toegang
daarbinnen moet goed gesloten zijn tijdens het lassen en snijprocedure.
Geen enkel deel van de generator mag worden veranderd of bewerkt, met
uitzondering van wijzigingen die door de fabrikant en zijn goedgekeurd en
uitgevoerd door personen die door de fabrikant zijn geautoriseerd. Met
name de lasboogafstand van het werkstuk en de stabilisatieapparaten
moeten worden ingesteld en aangehouden volgens aanbevelingen van de
fabrikant*.

Laskabels

De laskabels moeten zo kort mogelijk worden gehouden en zo dicht
mogelijk bij elkaar worden geplaatst, op of vlakbij de vloer.

Aarding van het werkstuk

Een verbinding die het werkstuk met aard kan in sommige gevallen de
emissie reduceren. Voorkomen moet worden dat de aarding van het
werkstuk gevaar voor gebruikers oplevert of elektrische apparatuur
beschadigt. Indien nodig, dient de aansluiting van het werkstuk met aarde
gemaakt te worden met een directe verbinding met het werkstuk, maar in
sommige landen waar directe verbinding niet is toegestaan moet de
aansluiting worden gemaakt met een passende capacitantie op basis van
landelijke voorschriften.

Screening en afscherming

Screening en afscherming van andere kabels en apparatuur in de
omgeving kan problemen van interferentie verlichten. Screening van de
gehele lasruimte kan overwogen worden voor speciale toepassingen.
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Dit is een A klasse lasmachine, ontworpen voor industriéle toepassingen:
gebruik in sommige omgevingen kan invioed hebben op de
elektromagnetische compatibiliteit.

Het juiste gebruik van de lasmachine is de verantwoordelijkheid van de
gebruiker.

TECHNISCHE GEGEVENS

De gegevens over de prestaties van de lasmachine worden getoond op
het typeplaatje met de volgende betekenis (Fig 6 A-B-C):

1) Fabrikant

2) Model

3) Serienummer

4) Symbool voor lasstroombron, bijvoorbeeld:

1~ @ 1~
. Enkelfasige transformator

3~ =
. .‘. for} Driefasen transformator-gelijkrichter

. Enkelfasige of driefasen en statische frequentie-
omvormer-transformator gelijkrichter

,
AOEE Inverter stroombron met AC en DC-uitgang

5) Zie de normen waarin wordt bevestigd dat de lasstroombron voldoet
aan hun eisen

6)Lasproces symbool, voor bijvoorbeeld:
Handbooglassen met beklede elektroden

TIG-lassen met inert gas

Metaal inert en actief gas lassen
waaronder gebruik van gevulde draad

AT

Zelf-afgeschermd gevulde booglassen

7) Symbool @ voor de voeding van laswerkzaamheden uitgevoerd in
een omgeving met een verhoogd risico op een elektrische schok
8) Lasstroom symbool voor bijvoorbeeld

Gelijkstroom

Wisselstroom, en tevens de nominale
frequentie in hertz

3

T " Gelijk- of wisselstroom op dezelfde output,
Fa en tevens de nominale frequentie in hertz
L a

9) Uitvoering van het lascircuit:

- Uo: maximum voltagevacuiim

- /Uy stroom en spanning corresponderend genormaliseerd, die tijdens
het lassen geleverd kan worden door de lasmachine

lomin/ l2max: NOMinale minimum/maximum lasstroom

- Uzmin/  Uzmax:  minimum/maximum  laadspanningminimum/maximum
lasspanning

- X: inschakelduur

-MIN A/V -MAX A/V: geeft het bereik van de lasspanning aan die
correspondeert met de boogspanning

- @ \ominale maximale lastijd in continue modus toy (Max) op de
nominale maximale lasstroom bij een omgevingstemperatuur van 20 °C
(uitgedrukt in minuten en seconden)

- ®@®® Nominale maximale lastijd bij intermitterende modus Y ton op
de nominale maximale lasstroom bij een omgevingstemperatuur van 20

gedurende een ononderbroken tijd van 60 min (uitgedrukt in minuten en
seconden)

-t :Tijd tussen de reset en de set van de thermische beveiliging apparaat
- t, : Tijd tussen de set en de reset van het thermische beveiliging apparaat
o

10) Technische gegevens van voedingskabel:

- Us: Wisselspanning en frequentie geleverd aan de lasmachine

-lymax: Maximale opgenomen voeding van de kabel

-lyerr: Werkelijke voeding

11) Symbool van de voedingskabel Dg, mogelijke waarden zijn:

1 ~ Enkel-fasige wisselspanning,

3 ~ Drievoudige fase wisselstroomspanning
12) Beschermingsklasse

13) Symbool voor klasse Il apparatuur

14) Symbolen verwijzen naar veiligheid

OPMERKING: Het voorbeeld van de afbeelding toont de betekenis van
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symbolen en cijfers, de exacte waarden van de technische gegevens van
de lasmachine in uw bezit moeten direct op het typeplaatje van de lasser
zelf zijn opgenomen.

-t : Tijd tussen de set en de reset van het thermische beveiliging apparaat
10) Technische gegevens van voedingskabel:

- Uy: Wisselspanning en frequentie geleverd aan de lasmachine

-limax: Maximale opgenomen voeding van de kabel

-lierr: Werkelijke voeding

11) Symbool van de voedingskabel DD mogelijke waarden zijn:
1 ~ Enkel-fasige wisselspanning,

3 ~ Drievoudige fase wisselstroomspanning
12) Beschermingsklasse

13) Symbool voor klasse Il apparatuur

14) Symbolen verwijzen naar veiligheid

OPMERKING: Het voorbeeld van de afbeelding toont de betekenis van
symbolen en cijfers, de exacte waarden van de technische gegevens van
de lasmachine in uw bezit moeten direct op het typeplaatje van de lasser
zelf zijn opgenomen.

De getoonde symbolen worden gebruikt in het
boekje om de aandacht te trekken en om mogelijke
risico’s voor de bedienaar te identificeren.
Wanneer het symbool links wordt weergegeven,
volg dan altijd zorgvuldig de instructies op, om het
aangegeven risico te vermijden. Waarschuwing,
deze handleiding is een integraal onderdeel van
het product en dient gedurende de gehele
levensduur hiervan bewaard te worden.

Houd tijdens het werken met dit apparaat andere
mensen uit de buurt, in het bijzonder kinderen.

B 'm uzelf en anderen.

ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN DODEN
Vermijd direct contact met het lascircuit: de
rustspanning die door het lasapparaat wordt geleverd
kan zeer gevaarlijk zijn. De elektrode of de laskabel,
de ruimte bij de geleiderol en alle metalen onderdelen
die de laskabel raken staan onder spanning wanneer
het apparaat aan is. Verkeerde installatie of aarding
van het apparaat leveren risico’s op. De elektrische
installatie  dient  uitgevoerd te  worden in
overeenstemming met de veiligheidsvoorschriften.

= Draag geschikte kleding, indien mogelijk zonder
uitpuilende zakken. Draag veiligheidsschoenen en
bedekking voor het hoofd. Vermijd synthetische
kleding.

@ = Draag droge lashandschoenen zonder gaten.

= Plaats het lasapparaat stabiel op het werkopperviak,
met een maximale helling van 15%.

= Isoleer uzelf van het werk en de vloer d.m.v. droge
isolatie. Zorg ervoor dat de isolatie groot genoeg is om
het hele gebied te bedekken waarin u fysiek contact
met het werk en de vloer kunt hebben.

= Gebruik het apparaat niet in een zeer vochtige
omgeving. Als dit niet mogelijk is zorg er dan voor dat
de schakelaar en de reddingslijnen efficiént zijn.

= Onthoud dat als het regent dat het apparaat is
beveiligd tegen spatwater, maar niet tegen
waterstralen of inslaande regen; ontkoppel het
apparaat van het lichtnet.

= Zorg ervoor dat de werkplek is voorzien van een
goede aardaansluiting. Zorg dat voordat enige
elektrische aansluiting wordt gemaakt, dat de
aansluitgegevens van het lasapparaat overeenkomen
met de beschikbare netspanning en frequentie op de
locatie waar het apparaat wordt aangesloten.

= Het aansluiten, onderhouden en de reparatie van
laskabels dienen alleen uitgevoerd te worden wanneer
het apparaat uit is en het is ontkoppeld van het
lichtnet.

Schakel het apparaat uit en ontkoppel het van het
lichtnet voordat de versleten onderdelen van de toorts
worden vervangen.

= Er dient een passend stopcontact beschikbaar te
zijn voor de stekker voor de netaansluiting.

Vermijd te allen tijde om de stekker aan te passen.



= Gebruik geen beschadigde kabels, of kabels die
dunner zijn dan vereist, of die verkeerd zijn verbonden.
Houd kabels droog, schoon en afgeschermd tegen
hete metalen vonken.

= Het netsnoer dient niet gebruikt te worden voor
andere dan de voorgeschreven doeleinden, vooral niet
voor het dragen van het apparaat. Zorg dat de kabel
buiten het bereik blijft van hitte, olie of scherpe kanten.
Controleer de kabel regelmatig om mogelijke
beschadigingen of beschadigde draden te ontdekken.
Vervang beschadigd kabels onmiddellijk — onbedekte
draden kunnen dodelijk zijn.

= Wikkel de aardkabel, de kabel van de toorts of het
netsnoer niet om uw lichaam.

= Steek geen metalen draden in de luchtopeningen.

= Raak de elektrode niet aan wanneer hij contact
maakt met het werkstuk. Raak nooit gelijktijdig
elektrisch hete onderdelen van elektrodehouders aan
die zijn verbonden met twee lasapparaten. Vermijd dat
twee mensen gelijktiidig met hetzelfde apparaat
werken. Haal de stekker uit het stopcontact wanneer
het lasapparaat niet wordt gebruikt.

= Wanneer meer dan één lasapparaat aan hetzelfde
werkstuk werkt, of wanneer twee lassers werken aan
verschillende werkstukken die elektrisch gekoppeld
zijn, kan dit leiden tot een gevaarlijke accumulatie van
ruststromen tussen twee verschillende
elektrodehouders of toortsen, omdat de bereikte
waarde twee keer zo hoog is als de voorgeschreven
waarde.

= Zelfs nadat het app: t is i
bevatten omvormers nog steeds een gevaarlijke
residuele spanning die dodelijk kan zijn.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN
Bij lassen kunnen dampen en gassen vrijkomen die
schadelijk zijn voor de gezondheid. Vermijd het
inademen van deze dampen en gassen. Ontdoe voor
het lassen de te lassen delen van roest, vet, olie en verf,
om het vrijkomen van dampen zo veel mogelik te
beperken.

= Houd uw hoofd uit de dampen tijdens het lassen.

= Vermijd het gebruik van dit apparaat in niet-
geventileerde plaatsen.

= Gebruik ventilatoren met filters en/of open ramen en
deuren voor het afvoeren van dampen en gassen die
vrijkomen bij het lassen in kleine ruimtes.

= Las niet op plaatsen waar gechloreerde
koolwaterstoffen vrijkomen van ontvettings-, reinigings-
of sproeiwerkzaamheden. De hitte en straling van de
vlamboog kunnen reageren met de dampen van
oplosmiddelen waardoor zeer giftig fosgeengas en
andere irritante producten gevormd kunnen worden.

= Voer geen las- en snijwerkzaamheden uit op gecoate
materialen, zoals verzinkt, gelood of met cadmium
bedekt staal, tenzij eerst de coating wordt verwijderd
van het te lassen gedeelte, de werkplek goed wordt
geventileerd en, indien nodig, de bedienaar een
respirator draagt. Coatings en andere metalen die deze
elementen bevatten, kunnen giftige dampen afgeven bij
het lassen.

= Het blootstellen van de bedienaar aan gasdampen
dient periodiek gecontroleerd te worden, waarbij de
samenstelling en de concentratie van de dampen en de
duur van de blootstelling in overweging genomen dienen
te worden.

[

GASLEKKAGES KUNNEN DODELIJK
VEROORZAKEN

Sluit altijd de afsluiter van de fles wanneer deze niet
wordt gebruikt.

LETSEL

HETE ONDERDELEN KUNNEN
VERBRANDINGEN VEROORZAKEN
Raak hete onderdelen niet aan. Wacht totdat de toorts
afgekoeld is voordat u hem aanraakt, of er enige
werkzaamheden aan verricht.

ERNSTIGE

= Bescherm uzelf en anderen tegen vonken en heet
metaal.

HET APPARAAT KAN OVERVERHIT RAKEN DOOR
OVERMATIG GEBRUIK

Laat het apparaat afkoelen. Verlaag de stroom van de
werkcyclus voordat u weer begint meet lassen. De
ventilatieopeningen zijn zeer belangrijk voor de juiste
werking van het apparaat. Dek ze niet af. Belemmer de
luchtstroom door het apparaat niet met filters of andere
voorwerpen.

LAWAAI KAN HET GEHOOR BESCHADIGEN

De hoeveelheid lawaai is afhankelijk van de
omstandigheden op de werkplek en de te maken
aanpassingen.

De bedienaar dient te controleren of het niveau van
persoonlijke dagelijks blootstelling “PDB” te hoog is, met
andere woorden 80dB (A) of meer. In een dergelijk
geval is het verplicht om afdoende persoonlijke
beschermingsmiddelen te gebruiken: gebruik geschikte
oordoppen of oorkappen van het voorgeschreven
model.

MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN INTERFEREREN
MET VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE
APPARATEN

. Mensen die gebruik maken van pacemakers
of andere medische apparatuur dienen uit de buurt te
blijven.

. Gebruikers van vitale apparatuur dienen hun
arts te raadplegen voordat zij in de buurt mogen komen
van gebieden waar deze apparatuur wordt gebruikt.
STRALING VAN VLAMBOGEN KUNNEN
VERBRANDINGEN AAN OGEN EN HUID
VEROORZAKEN

De vlamboog van elektrisch lassen is zeer gevaarlijk
vanwege de grote hoeveelheid vrijkomende infrarode en
ultraviolette straling.

Bedienaars dienen zich bewust te zijn van een veilig
gebruik van het lasapparaat, het lasproces waarbij
condensatoren ontladen worden en dienen tevens op de
hoogte te zijn van de risico’s die verbonden zijn aan
procedures met het lassen met vlambogen, de hieraan
verbonden beschermingsmaatregelen en
noodprocedures.

(Zie ook "TECHNISCHE AANWIJZING IEC o CLC/TS
62081": INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN VLAMBOOG
LASAPPARATEN).

= Kijk niet in het licht van de vlamboog als uw ogen niet
zijn beschermd door een geschikt masker.

= Gebruik een masker met geschikte filters en
afdekplaten volgens DIN, om uw ogen te beschermen
tegen UVA- en UVB-straling.
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= Draag onder het masker een geschikte veiligheidsbril
met laterale bescherming.

= Bescherm ander personeel in de omgeving met
geschikte, niet brandbare schermen en/of laat hen niet
in de flamboog kijken of zichzelf blootstellen aan de
straling van de vlamboog of aan hete vonken of metaal.

= Las niet wanneer u contactlenzen draagt.

RONDVLIEGENDE METALEN DELEN OF VUIL
KUNNEN DE OGEN BESCHADIGEN

Bij las-, snij-, borstel-, slijp- en verzinkbewerkingen
komen vonken en spanen vrij. Wanneer een gelast
onderdeel afgekoeld is worden slakken gevormd.

LAS- EN SNIUJBWERKINGEN KUNNEN BRAND OF
EXPLOSIES VEROORZAKEN

= Las of snij niet aan of in houders of pijpen die
brandbare vloeistoffen of viuchtige producten bevatten
of hebben bevat. Zorg ervoor dat de werkplek op de
juiste wijze is gereinigd.

= Gebruik het lasapparaat niet om pijpen te ontdooien.

= Las of snij niet aan of in gesloten houders, zoals
tanks, vaten of pijpen, tenzij ze op de juiste wijze zijn
voorbereid in overeenstemming met de
veiligheidsvoorschriften.

= Las niet wanneer de omgeving brandbaar stof, gas of
dampen (bijv. benzinedampen) kan bevatten.

= Las niet in de buurt van brandbare materialen;
verwijder alle mogelike brandbare materialen van de
werkplek voordat u begint te lassen.

= Kijk uit voor eventuele branden, houd altijd een
brandblusser bij de hand.

= Zorg dat u geen aanstekers of lucifers bij u hebt
voordat u begint met enige laswerkzaamheden.

= Controleer het gebied zodra u de werkzaamheden
hebt voltooid en zorg ervoor dat er geen vonken,
brandende sintels en vlammen meer te zien zijn.

HOUDERS ONDER DRUK, ZOALS CILINDERS,
VATEN ENZ. KUNNEN EXPLODEREN ALS ER AAN
GELAST WORDT.

= Bescherm cilinders met gecomprimeerd gas tegen
overmatige hitte (inclusief zonnestralen) slagen, schade,
slakken, viammen vonken en elektrische vlambogen.

= Gebruik geen gascilinders die in horizontale positie
zijn geplaatst.

= Zorg ervoor dat cilinders altijd rechtop staan en met
een ketting zijn vastgezet aan een laswagen of vast rek.

= Houd cilinders op veilige afstand van vlambooglas- of
snijpewerkingen en andere hittebronnen, vonken of
vlammen.
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= Wikkel nooit een lastoorts om een gascilinder.

= Laat nooit een elektrode een cilinder raken.

= Gebruik alleen gascilinders die het juiste
beschermende gas voor het toegepaste proces met de
geschikte regelaars voor het gebruikte gas en de
gebruikte druk. Alle slangen en koppelingen dienen
geschikt te zijn voor de toepassingen en in goede staat
gehouden te worden.

= Houd uw hoofd en gezicht weg van de uitlaatopening
van de kraan van de cilinder wanneer u deze opent.

= Er dienen altijd beschermkappen aanwezig te zijn op
de kranen en die dienen handvast te worden
aangedraaid, behalve wanneer de cilinder in gebruik is
of is aangesloten voor gebruik.

= Gebruik de geschikte apparatuur, de juiste procedures
en het vereiste aantal mensen om cilinders op te tillen
en te verplaatsen.

= Lees de instructies op gascilinders en bijbehorende
apparatuur, en volg deze op.

PLASMA VLAMBOOG KAN
VEROORZAKEN

Houd uw handen uit de buurt van de toorts. Wees
voorzichtig wanneer u de ontstekingsboog activeert. De
ontstekingsboog kan brandwonden toebrengen aan de
bedienaar en/of personeel in de buurt en zelfs gaten
veroorzaken aan veiligheidskleding.

Gebruik het snijapparaat tenminste 40 cm verwijderd
van wanden.

SCHADE

BEWEGENDE
GEVAARLIJK ZIUN
Blijf uit de buurt van potentieel gevaarlijke onderdelen,
zoals rollers. Houd deuren, panelen, kappen en
beschermingen altijd gesloten.

ONDERDELEN KUNNEN

DE LASDRAAD KAN
VEROORZAKEN

Druk niet op de knop van de toorts totdat u hiervoor
klaar bent, of totdat u hiertoe opdracht ontvangt. Richt
de toorts niet op uw lichaam of op andere mensen terwijl
u de laskabel aardt.

VERWONDINGEN

Laat uzelf tijdens las- en snijwerkzaamheden niet
fleid Richt uw i dacht op uw werk.
Vermijd mensen of apparatuur die de aandacht af
kan leiden, en/of houd ze uit de buurt.

UITGEZONDEN HOOGFREQUENTE STRALING KAN
INTERFERENTIE VEROORZAKEN

Elektromagnetische golven kunnen interfereren met de
werking van elektrische apparaten, zoals televisies,
telefoons, magnetische kaarten, instrumenten, systemen
voor gegevensoverdracht, telefoonsystemen,
afstandsbedieningen, pacemakers, computers en
apparatuur die d.m.v. computers wordt bestuurd, zoals
robots. Draag geen horloges die door hoge frequenties
beschadigd zouden kunnen worden.

Het gebruik van dit apparaat in woonwijken kan
interferentie veroorzaken in radiofrequenties. In een
dergelijk geval kan de bedienaar gevraagd worden
corrigerende maatregelen te nemen.

Het is niet mogelijk om in deze handleiding exacte
oplossingen aan te geven voor het nemen van
(voorzorgs)maatregelen, omdat dit sterk afhangt van de
omstandigheden en voorschriften. In zulke gevallen is
het aan te bevelen om de potentiéle risico’s van de
werkplek te onderzoeken en om extra schermen of
filters te gebruiken, afhankelijk van de specifieke
behoefte. De fabrikant is niet aansprakelijk voor enige
schade die voortkomt uit het gebruik van het
lasapparaat in gebieden en onder omstandigheden
zoals hierboven vermeld, of door enig ander onjuist
gebruik.



STATISCHE ELEKTRICITEIT KAN ONDERDELEN OF
COMPONENTEN VAN ELEKTRONISCHE CIRCUITS
BESCHADIGEN

Gebruik antistatische tassen of bakken om elektronische
kaarten te verpakken of te vervoeren.

Gebruik het apparaat in een omgeving met een
temperatuur tussen +5°C en +40°C.

Onderhouds- of reparatiewerkzaamheden aan het
apparaat mogen alleen uitgevoerd worden door
bevoegd personeel.

Het onderhoud en de reparaties dienen uitsluitend uitgevoerd te worden door
bevoegd personeel en met gebruikmaking van originele reservedelen en
verbruiksartikelen. Dit draagt bij aan de veiligheid van het apparaat.
Onbevoegde reparaties die uitgevoerd worden door niet gekwalificeerd
personeel of het gebruik van niet-originele reservedelen en verbruiksartikelen
kan gevaar opleveren voor de technici en bedienaars en zal de garantie van de
fabrikant te niet doen. Volg de aanwijzingen en voorzorgsmaatregelen die
opgenomen zijn in dit boekje op voor uw eigen veiligheid.

De fabrikant is niet aansprakelijk voor ongelukken die plaats vinden met
mensen of voorwerpen, die veroorzaakt zijn door het niet naleven van
veiligheidsvoorschriften, het onjuiste of ongerijmde gebruik van het apparaat, of
door onderhoud dat anders is uitgevoerd dan zoals is voorgeschreven in de
onderhoudsparagraaf.

JUISTE AFVOER VAN HET PRODUCT

Deze markering op het product en de documentatie
geeft aan dat dit soort producten niet afgevoerd mag
worden met het huishoudelijk afval na het einde van zijn
levensduur, om mogelijke schade aan het milieu of de
menselijke gezondheid te voorkomen. De klant wordt
verzocht om het apparaat af te geven aan het daartoe
bestemde verzamelpunt, en het gescheiden te houden
van andere soorten afval, zodat de componenten op
een verantwoorde wijze hergebruikt kunnen worden. De
klant wordt verzocht om contact op te nemen met de
lokale leverancier voor alle relevante informatie over het
gescheiden inzamelen en hergebruik van dit soort
producten.

De gescheiden inzameling van producten en van
gebruikte verpakkingen zorgt ervoor dat materialen
hergebruikt kunnen worden voor doorlopend gebruik.
Het hergebruiken van gerecyclede materialen bevordert
de bescherming van het milieu, voorkomt vervuiling en
reduceert de behoefte aan nieuwe grondstoffen.

ELECTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT EN RELEVANTE
PROBLEMEN

Het lasapparaat dient te voldoen aan de eisen van elektromagnetische
compatibiliteit. De mogelijkheid bestaat echter dat zich tijdens de
laswerkzaamheden interferentie voordoet met apparatuur en/of uitrusting in
de directe omgeving. De elektrische vlamboog die ontstaat tijdens normaal
bedrijf zendt elektromagnetische straling uit die vaak werkende systemen en
installaties beinvioeden. De bedienaar dient dit in overweging te nemen en
alle voorzorgsmaatregelen te nemen bij het werken in ruimtes waar dergelijke
elektromagnetische interferentie schade zou kunnen veroorzaken aan
mensen of voorwerpen (hospitalen, laboratoriums, dragers van
elektramedische  apparatuur, ~ TV-studio’s,  gegevensverwerkingcentra,
apparatuur en instrumenten die direct of indirect zijn geintegreerd in
industriéle processen enz.). Het is niet mogelijk om in deze handleiding
exacte oplossingen aan te geven voor het nemen van
(voorzorgs)maatregelen, omdat dit sterk afhangt van de omstandigheden en
voorschriften. In zulke gevallen is het aan te bevelen om de potentiéle risico’s
van de werkplek te onderzoeken en om extra schermen of filters te gebruiken,
afhankelijk van de specifieke behoefte. De fabrikant is niet aansprakelijk voor
enige schade die voortkomt uit het gebruik van het lasapparaat in gebieden
en onder omstandigheden zoals hierboven vermeld, of door enig ander
onjuist gebruik.

-43



PYCCKWM A3bIK

Mepep Hayanom paGoTbl 03HaKOMbTECH C
npaeunamu 6esonacHocT!

PUCKW, BO3HUKAIOLLUME BO BPEMSA MPOLIECCA CBAPKU U PE3KN

BBEJEHME U OB30P

HanBonee pacnpocTpaHeHHbIMWM MeTOAaMW AyrOBOW CBapKU SBMSKOTCA:

1. “MMA?” (pyyHas dyezosas ceapka);

2. “TIG” (ceapka 8onbghpamosbimM 271eKmpodOoM 8 UHEPMHOM 2a3e);

3. “MIG/MAG” (ceapka Memannu4yeckol npogosnokoli 8 cpede
3auumHo20 2a3a);

CBapoyHble annapatbl GblBAT [BYX TUMOB: TPaHC(OPMATOPHOTO WMK
VHBEPTOPHOrO (C MOMNApHLIM BbIXOAOM unn 6e3 Hero). Mepsblit TN UMeeT
OrpaHUYeHHble  BO3MOXHOCTW  yNpaBfieHWs, a BTOpoOW  jomnyckaeT
PErynMpoBKM B LUMPOKOM AvanasoHe.

NMPUHAONEXHOCTU
B 3aBMCMMOCTI OT MOZIENM, CBAPOYHbIA annapaT MOXET OCHaLLATbCA:

o “PM” - kabenb C 32X1MOM Macchbl;
e “PPE” - abenb C AepxaTtenem anekTpoaa;

e “CP_EURO” - nonspHOCTb CBapoO4YHOW ropenku Ans pa6otbl co
CBapOYHbIM NMPOBOAOM;
e “T_EURO” — nonsipHOCTb CBapo4HOii ropenku Ans pabotbl co

CBapOYHbIM NPOBOAOM;

e “T_TIG” — cBapouHas ropenka ans “TIG”;
* Macka unv wnem ceapLuvika,

® [a30Bblii LWNAHT,

* [a3oBblit peaykTop,

* KomnnekT konec,

* KoppaLeTka-MOMNOTOK.

Ecnu B KOMMNEKT MocTaBku BXOAST MpuHagnexHoctn ‘PPE”, “CP_EURO”,
“T_TIG"n “PM” , nX MOXHO NOAKIIOYNT K:

e “PD” — npw npsMoii nonsipHocTu, T.e. “PPE”, “CP_EURO” umu “T_TIG” «
oTpuuaTenbHoMy nortocy (-), a “PM” - k nonoxutensHomy nosocy (+);

e “PI” — npu o6patHoii nonsipHoct, T.e. “PPE”, “CP_EURO” nnmn “T_TIG” k
nonoxurensHomy nontocy (+), a “PM” - k oTpuLaTensHOMY nosntocy (-).

METO/[ CBAPKU “MMA”

Mpu coeanHeHnn OBYX MeTannoB NPUCaA04HBIM MaTepuanom npomucxoaunT
nnaeneHne 3a cuyeT anekTpudeckoit Ayru. pucagoyHbIMK MaTepuanamu
SABMSIOTCH 3MEKTPOAb!, T.e. METannuyeckne CTEPXHU C MOKPbITUEM W3
pack1cnuTens aToro Matepuana.

[ins cBapoYHbIX annapaToB C BbIXOAHON MONSIPHOCTLIO coeanHuTe “PPE” 1
“PM” c:

* “PD", korga WCMOMb3ylTCA 3MeKTpoAbl C KUCMbIM WAW  PYTUIMOBbLIM
NOKPbITUEM.

« “PI", korga UCnonb3ylTCs 3MeKTPoAbl C OCHOBHLIM UM LIEMMONO3HbLIM
NOKPbITUEM.

[ns Apyrx TUNOB CM. yka3aHWsi NPON3BOANTENS 3MEKTPO/0B.

CBapo4HbIil  annapaT MHBEPTOPHOTO TuMa OTNMYaeTCs  CreaylLLmMn
BCTPOEHHbBIMY (PYHKLIUSIMU:

“HOT START” (FOPSIYMA 3AIYCK): BennuMHa HadanbHOro Toka
J 1y )y OTO nomoraeT 3axeyb Ayry.

“ARC FORCE” (®OPCUPOBAHME [1YIM): YcTpaHsieT cuTyauuto, korga
QMEKTPOA CAMLIKOM BbICTPO MPUBIIMKAETCH K CBApPOYHOW BaHHE W cosfaet
KOPOTKOE  3aMblkaHue; Ans  NpeaoTBpalleHns  9TOro  3NEeKTPOHHoe
o6opyAoBaH1e aBTOMaTUYECKM YBENNUMBAET CUIY TOKa CBApOYHON Ayri;
“ANTI STICK”(MPELQOTBPALYEHUE MPUITUITAHUS JNIEKTPOHA): cuna
Toka HEMEANEHHO COKPaLLAeTCA A0 BENUYMHBI, MO3BONAIOLLEN N3BNEYL
3neKTPoA U3 pacnnasa.

Onepauuu o ycmaHoeKe U 3/1eKmpu4yecKkum MOOKIMIOYEHUSIM C8apo4YHO20
annapama OOMKHbI  8bIMOMHAMBCS Ha  BbIKITYEHHOM 06opyboeaHuu,
OMKIIOYEeHHOM Om Curl08020 3/1eKmpornumaHus. CoeduHeHus1 QOImKHbI
npauaeodumbcn OMbIMHbIM 1ePCOHaIoM.

CBOPKA 3ALUMTHO MACKM (puc. 1)
CBOPKA CBAPOYHOIO KABENS — “PPE” (puc. 2)
CBOPKA CBAPOYHOIO KABENS — “PM” (puc. 3)

METO/[ CBAPKU “TIG”
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Caapka meTtofiom TIG npegnonaraeT o6pa3oBaHue Tenna 3a cyeT
ANEKTPUYECKON Ayrn MEXAY HEMNABSALLMMCS NEKTPOAOM (Bonbdpam) v
CcBapvBaeMoW AeTarnblo B cpefe MHEPTHOrO rasa (06bi4HO aproH: Ar 99.5).
BonbgpamoBbIit aneKTpoA [OMONHsieTCst ropenkoit, obecneunsatoLLei
nepeaavy CBapO4HOTO TOKa U 3aLLMTy CamMoro SeKTpoaa BMecTe co
CBApOYHOM BAHHOM OT OKMCIIEHWst aTMOCEPHBIM BO3[YXOM 3a CHeT NoToka
WHepTHOTO rasa (06bl4HO aproH: Ar 99.5), BbIXOASILLErO 13 KepamMU4eckoro
conna.

[ins cBapoYHbIX annapaTtoB C BbIXOAHOW MONSPHOCTLIO noakntouunte “T_TIG”
n “PM” k “PD” unmn “PI” B 3aBUCMMOCTM OT TUNa cBapMBaeMoro marepuana,
3a [IONOMNHNTENbHBIMU Pa3bACHEHMAMW CrieflyeT obpaTUTLCs K MeHemKepy
TOProBoii CETU.

METO[] CBAPKU “MIG/MAG”

Csapka “MIG/MAG” oTnnyaeTcs crieaytoLmM 0Co6eHHOCTSIMM:

o “MIG/MAG GAS”: vcnonb3yembim marepuanom ABNSETCS
MeTannuyeckas NpoBOMokKa, a 3alWTON OT OKUCNEHMs - ra3, obeiyHo CO2,
aproH unun CO2+aproH.

e “MIG NO-GAS”: ncrnonb3ayeTcs NopoLUKoBas unu ¢ocosasi NpoBoroka.

[iNs  cBapouHbIX annapatoB C BbIXOAHOW MOMSPHOCTBIO COEAUHUTE
“CP_EURO" n “PM” c:

e “PI”, npu ceapke metogom ‘MIG/MAG GAS”;

e “PD’, npu cBapke metofom ‘MIG NO-GAS”.

CBapDHHbIVI annapat WHBEpPTOpPHOro Tuna oTnuM4yaeTca cneaylowumMmm
BO3MOXHOCTAMM:

e “MIG PULSE”: MogynupoBaH/e BbIXOQHOTO TOKa MO BPEMEHU, B
3aBUCMMOCTM OT 4acToThl W uMNynbca. Hanpumep, ans yactotel 50 My u
umnynbca 15% 6yneT yctaHoBMneHo:

o O6uwee Bpemst 20 mc (1 ¢/50 lMu);

o [AnutenbHocTb umnynbca 3 Mc (20 Mc*15%).

YCTAHOBKA KATYLLKW C NPOBOJIOKOWM

OTKpoiiTe ABEpLY W YCTAHOBUTE KaTylKy C MPOBOMOKON Ha AepXaTerlb,
3aTeM BCTaBbTe MPOBOMOKY B MEXaHW3M noaadu nposonoku (puc. 4). Ha
fepxartene umeeTcs MydTa Ans yCTpaHeHUs pasmaTbiBaHUs NPOBOMOKN.
OtpexbTe nepsBble 10 cm npoBonoku, ybeauBlUMCb B OTCYTCTBUW
3arpsi3HeHuii 1 aecopMaLm Ha NPOBOSIOKE.

MofHMMUTE NPUXUMHOM PONMK MexaHW3ma Nnojiayu NpoBOSIOKM U BCTaBbTe
NPOBOIIOKY B HANpaBIIsoLLYI0, NPONYCTUB €€ CKBO3b KaHaBKy B NoAaioLlem
ponuKe, a 3aTeM CHOBa BCTaBbTe NPOBOSIOKY BO BTOPYIO BbIPABHMBAIOLLYIO
HanpasnsioLLyto.

HacTpoiite naenexne MydTbl cneuuanbHbIM BUHTOM. [pu pasmartbiBaHum
NPOBOMIOKM CreflyeT HacTpOUTb JaBleHne cneuuanbHbiM BUHTOM. Ecnn
MyTa cosnaeT W3GLITOYHOE TpeHue W Befyluee KONeco CABUraeTcs,
creflyeT YMeHblWTb TPEeHWe [0 COCTOSHUSI PaBHOMEPHOM nofaun
NPOBOIOKM.

MOHTAX FA30BOIr0O BAJIJIOHA U PEIYJIUPOBKA MOAAYU FA3A
YcTaHoBuUTE ra3oBblit 6annoH B BepTUKanbHOE NOMOXEHNe Ha 3a[Hel YacTn
annapaTa Haj Banom Konec; 3akpenure GannoH C MOMOLILK Lenu u
kapabuHa (cm. puc. 5A). YcTaHOBMTE ra3oBbli pefykTop Ha rasoBbii
6annoH. CoefuHUTE ra3oBblii PEeAyKTOp W 3MEeKTPOMAarHWUTHbIA ra3oBblid
KrnanaH annapara ¢ MoMoLLbto ra3oBoro LnaHra (cM. puc. 5B).

Hacrtpotite nogayy rasa B npegenax ot 5 Ao 25 nMTPOB/MUHYTY.

TEXOBCIYXUBAHUE

PeMOHTbI  JOMKHbI  NPOM3BOAUTLCS TOMbKO B ABTOPU3OBAHHBLIX HALLEi
KOMMaHWel CepBUCHbIX LEHTpaXx WM HEmoCpefCTBEHHO —KOMMaHueii-
M3roToBUTENEM B COBCTBEHHOI CEPBUCHON CIyXGe.

ANIEKTPOMArHUTHAA COBMECTUMOCTb

Mepen ycTaHOBKOW annapata Wnu MHbIMM paboTamu, a Takke nepeq
npoBefeHUEM C HUM MioBbiXx paboT uNKM  XO3SANCTBEHHBIX Onepauuii,
PEeKOMEH/yeTCH MOMHOCTbI0 MPoYMTaTh AaHHOE PYKOBOACTBO, a Takke
NPOKOHCYNbTMPOBATLCA € MPOAABLOM MMM HENOCPELCTBEHHO  C
U3rOTOBUTENEM ANsi BbISCHEHUs IBbIX BOMPOCOB, KOTOpble  MOryT
BO3HUKHYTb.

CBapoyHbIi annapar U3roTOBMEH COMMacHO HOPMAaTVBHBLIM TpeBGOBaHUSM, HO
MOXET reHepupoBaThb 3MEKTPOMArHUTHbIE HABOAKM MMM MOMexu Ans
TeneKOMMYHUKALIMOHHbBIX CUCTEM (TenedoH, paauo, TeneBuaeHne) unu ans



cuctem GesonacHocTy. MpouTuTe Ccrneaylowpe UHCTPYKLAN ANS YCTpaHeHus
U CHWKEHNA HaBOAOK:

Ans cooTBeTcTBUA TpeboBaHusm cravgapta IEC 61000-3-11 (Flicker) mbi
pekoMeHAyeM MOAKMIOYEHWe CBApOYHOro  oBOpydoBaHUs Ans  ceTu
AMIEKTPONUTAHUSI C COEAUHEHUSIMIA C HU3KMM MOMHBIM COMPOTUBEHNEM
Zmax = 0,24 Om.

Csapka He oTBevaeT TpeboBaHusim cTaHgapta IEC 61000-3-12. Moatomy
MpU NOAKMIOYEHNN K OBLUECTBEHHON CETU 3MEKTPOMUTAHUS MOHTaXHUK UM
nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3@ MPOBEPKY BO3MOXHOCTU TaKOro
noAkoyeHus, Nnbo cneayeT 06paTUTLCS 33 Pa3bSCHEHUSIMI K MEHeKepY
TOProBoOW CeTu.

Ha nonb3oBatens BoanaraeTcs OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY W
akcnnyataumo  06OpyAOBaHWA [IyrOBOI CBapKM COMMACHO  MHCTPYKLMAM
U3roTOBUTENS. Mpn  OBGHapyXeHUM 3NeKTPOMArHUTHbIX HaBOJOK Ha
nonb3oBaTens BO3NAraeTcs OTBETCTBEHHOCTb 33  yCTPaHeHue oToi
npo6nembl Npyu TeXHWYeckoi nomoLun usrotoButens. He moaudmumpyiite
CBapOYHbIN annapat 6e3 CornacoBaHws C U3roToBUTENEM.

Mepep ycTaHoBKoW oBopyAoBaHWs AyroBoW CBapku nosib3oBaTtenb 06si3aH
NPOBECTU  OLEHKY BO3MOXHOCTW — MOTEHLMAmNbHbIX — 3NEKTPOMAarHUTHBIX
npo6nem B 30He NpoBeeHns paboT 1 okpyxatolem oGopyaoBaHUM.
Heobxoamnmo yunTbiBaTh crieayloLlee:

1)KaGenu nutaHus, kabenu ynpaBneHus, CurHamnbHble W TenedoHHble
kabenu psiiom ¢ 060pyAoBaHNEM AyrOBOIi CBaPKY;

2)PaiMoTENEBN3NOHHbIE NEPEfaTUNKA 1 MPUEMHNKNA;

3) KomnbloTepb 1 Ipyryto yNpasmisioLLyto annapatypy;

4)Kputudeckn — BakHble  ycTpoiicTBa  GesonacHoCTM — Ans  3aluTbl
NPOMBILLNIEHHOTO 060PY0BaHNSA.

5)MeauumHckoe 0GOpyAOBaHNE Ha HAXOASALMXCA PSAOM MIOAsSX, HanpuMep
KapMOCTUMYIIATOPbI 1 CIyXOBble annaparbl.

6)O6opyaoBaHvie Ans KanubpoBKu N U3MEPEHWI;

7)OnNeKTPOMArHUTHYI0 3alUMLLEHHOCTb [PYroro BHELIHero 0GopyAoBaHUs.
Monb3oBatenb 06s3aH rapaHTUPOBaTh, YTO /PYroe, UCMOMb3yemMoe PSAAOM
obopynoBaHue, ByaeT MMeTb SNEKTPOMAarHUTHYI COBMECTUMOCTb. [ns
3TOro MOryT NOTPeBGOBaTLCS AONONHUTENBbHBIE MEPbI 3aLLUTI.

8) HekoTopble npobnembl MOXHO YCTpaHWUTL NpoBefeHneM paboT no ceapke
1 peske B TO BPEMs! [Hsi, KOrAa He NpUMeHsieTcs apyroe o6opyaoBaHie.
Pasvep yuuTbiBaeMoii Okpyxawowen obnactv GygeT 3aBuceTb OT
KOHCTPYKLMW 3[jaHNsi U OT APYriX MPOBOAWUMbIX OJHOBPEMEHHO paBoT.
O6LecTBeHHas cucTeMa dNEKTPONUTaHUA

OGopyaoBaH1e [yroBoi CBapK1 [OMMKHO NOAKMIOYATbCA K OBLLECTBEHHBIM
CeTSM SMEKTPONUTaHNS COrMacHO PEKOMEHAALINSM KOMMaHUM-U3roTOBUTENS.
Mpy BO3HWKHOBEHUN MOMEX MOTyT MOTPeGOBATLCS [ONONHUTENbHBIE MEPbI
NPejOCTOPOXHOCTY,  Hampumep  NpuUMeHeHne  dunbTpauuu  Ans
OGLUECTBEHHbIX ~ CUCTEM  nekTponuTaHus.  CrneayeT  paccMoTpeTb
BO3MOXHOCTb 3KPaHUPOBaHUA kabens aneKTPONUTaHUs Ans CTaLMOHaPHOTO
oBopyaoBaHUs [yroBOW CBapki 3a CYET MCMOMb30BaHWA MeTannMyeckinx
PYKaBOB UM @HaNOrM4HbIX CPE/CTB.

OkpaH cneayeT MOAKMIOYMTL K CBApOYHOMY annapaTty W obecneuntb
XOPOLUWIA 3NEKTPUYECKUI A KOHTAKT MeXAy PykaBoOM W KOpMyCOM CBApOYHOrO
annapara.

Texo6enyxuBaHve

Heobxoaumo  perynsipHo  MpoBOAWTL — TexHWdeckoe  oBCryXuBaHUE
06OpyAOBaHUS COMMACHO MHCTPYKLMSIM KOMMaHUU-uarotosutens. Bo Bpems
CBapK/ 1 Pe3ku AOMKHbI GbiTb NPaBUMLHO 3aKPbITbl BCE KOXYXM W MioGble
nyTV 4OCTyna BHyTPb 060pyAoBaHust. [03TOMY He AONYCKaIOTCH N3MEHEHMs!
1NN MoanMKaLIMM CBApPO4HOTO 0GOPYAOBaHMS, 3@ UCKITIOYEHNEM NOMpaBok,
NPEeIOCTaBNEHHBIX 11 YTBEPXKAEHHBIX M3TOTOBUTENEM, @ TakkKe BHECEHHbIX
NepCcoHarnoM, YNONHOMOYEHHBIM M3roToBUTENeM. B yacTHOCTM, AnuHa aoyru
nio obpabaTtbiBaeMbIX JeTanei u ycTpolcTBa CTabunuaauum [OMmKHbI GbiTb
HaCTPOEHbI M NOAAEPXMBATLCS COrMACcHO PEKOMEHAALINAM U3roToBUTENs*.
CBapoyHble kabenu

CBapouHble kabenu [JOmkHbI ObiTb Kak MOXHO KOpoue W pacrionaraTbes
PSAOM [pyr C APYroM, NPOXOAs Mo Nony unu BGIKU3N oT ypoBHs nona.
BasemneHue obpabaTbiBaeMoit AeTanu

BawuTHoe coeauHeHne obpabaTtbiBaemoit Aetanu C 3emrieil MOXeT B
HEKOTOPbIX Crly4asix CHU3UTb n3nyyeHne. CneayeT NpeanpuHaTyL Mepbl Ans
yCTpaHeHusi 3asemreHust obpabaTbiBaeMoii [eTanu, ecny yBenuuuBaeTcs
pUck  TpaBMbl  NONMb3OBATENs  WAM  PUCK  MOBPEXAEHUS|  APYroro
anekTpuyeckoro  ofopyfoBaHusi. [Mpu  HEOGXOAMMOCTW,  COeAUHEHWe
obpabaTbiBaemoit AeTanu C 3emnedt [OMKHO NPOU3BOAUTLCS B BUAE
HenocpeICTBEHHOTO MOAKIMIYEHMS K 3TOW AETanM, HO B OTAENbHbIX CTpaHax,
Tle He [IoMycKaeTCst NPAMOE MOAKIIOYEHME, 3aLLMTHOE COENHEHNE [AO0IKHO
ofecneunBaTbCs 4Yepe3 MOAXOASLLYI0 EeMKOCTb, BbIGPaHHyi0 COormacHo
HaLMOHasbHbIM HOpMaMm.

OkpaH1poBaHue u 3almTa

OkpaHvipoBaHue v 3awmTa Apyrux kabeneit u obopynoBaHus B paboyent
30HE MOXET COKpaTUTb NpoBrieMbl HAaBOAOK. DKpaHUpoBaHMe Bceit 06rnacTi
CBapKn MOXeT NPUMEHATLCS B CNeunanbHbIX Lensx.

CBapoyHblil  annapat OTHOCUTCA K Knaccy A, YCTaHOBMEHHOMY [Ans
MPOMBILLMIEHHOTO MPUMEHEHMS: UCTIONBb30BAHNE B APYTUX YCIOBUSIX MOXET
MPUBECTU K CO3AEHWIO MOMEX, CMOCOGHBIX BMUSTb HA 3MEKTPOMArHUTHYIO
COBMECTUMOCTb.

MpaBunbHOE MpUMEHEHWe CBApOYHOTO anmnapaTta SBNseTcst 0653aHHOCTbIO
nonb3oBartens.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

XapaKTepuCTVKi CBapOYHOro anmnapata ykasaHbl Ha nacnopTHoO Tabnunyke n
cofepart cneayioLlyo nHdopmaumto (puc. 6 A-B-C):

1) WarotoButens

2) Mopenb

3) CepuiiHblil Homep

4) CMBON MCTOYHMKA NUTAHNSA CBAPKM, HaNpUmep:

L@DL
OpHodasHbIv TpaHcopmaTop
3 J—
. D=

TpaHcdopmaTtop

e QD=
g ++
. OpHo- 1 TpexchasHblil  BbIMPSIMUATENbHbI

TpaHchopMaTop CO CTaTUYECKUM NpeobpasoBaTeneM YacToThbl

TAoHE

. VICTOUHWK NUTaHNS C IHBEPTOPOM U BbIXOOM
AC (nepem. Tok) 1 DC (nocT. Tok)

5)CnpaBka 0 cobnioaaembix cTaHaapTax Ans UCTOYHUKA NUTaHWS CBapKu
BMECTE C WX TpeGoBaHUsMU

6) CuMBON NpoLiecca CBapky, Hanpumep:

PyuHass  fgyroBas  cBapka
3MEeKTPOAaMM C NOKPLITUEM

TpexdasHbii BbINPSAMUTENbHbIN

MeTannuyeckummn

CBapka HennaekiMM BONb(MPaMOBbIM 3MEKTPOAOM B
VHEpTHOM rase

MonyaBTOoMaTU4eckasi cBapka B WHEPTHOM Wnn
aKTMBHOM ra3e C WCMoNb3oBaHWeM CBApPOYHOM
NPOBOSIOKN

MonyaBTOMaTUYeCKasi CBapka C MCMOMb30BAHEM
hnocoBOI (MOPOLLKOBOIA) CBAPOYHON NPOBOMOKY

[ Rl

7) Cmmson@ NS NoAAYW 3MNEKTPONUTaHNA ANs CBapOYHbIX paboT,
BbINOSHAEMBIX B YCIIOBUAX NOBBLILIEHHOM OMacHOCTN NOPaXeHNs
3NEKTPUHECKIM TOKOM

8) CumBon, xapaKTepu3yioLLuii CBapOYHbIN TOK, Hanpumep:
MocTOAHHBIN TOK

I'IepemeHHbm TOK C AONONHUTENbHbIM YyKasaHuem
HOMWHanNkHOW YacToThbl B repuax

3

_|
a

MOCTOSIHHBI UMM MEPEMEHHbIN TOK Ha OHOM
Bbixoae [ AONONHUTENbHbIM yKasaHuem
HOMWHanbHOW 4acToThbl B repuax

{

L a
9) XapaKTepuCTUKN CBApOYHOI Lienu:

- Uo: MakcumarbHoe HampshkeHne XoNocToro Xxoaa

- I2/Uz: TOK U HanpsiKeHre COOTBETCTBYIOT HOPMUPOBAHHBIM, KOTOPbIE MOTYT
6bITb MOA@HbLI CBAPO4HBLIM annapaToMm BO BpeMs CBapKiut

Lomin/ l2max: MMHUMAnbHbIA/MaKCUManbHbIi CBaPO4HbIN TOK

- Uzmin/ Uzmax: MUHUMATbHOE/MaKCUMarbHOE HanpskeHUe Ha CornacoBaHHoM
Harpyske

- X: cBapOYHbI pabouuni Lumkn

-MINA/V-MAXA/V: ykasbiBaeT AuanasoH CBapO4HOro Toka npu
COOTBETCTBYIOLLIEM HANPSKEHUN AT

- @ HomyHaNEHOe MaKCUMarnbHOe BPeMs CBApKM B HEMpepbiBHOM
pexume ton (Max) Npy HOMUHANBEHOM MaKCUMarnbHOM CBApPO4YHOM TOKE Mpu
BHellHel Temnepatype 20 T ( BblpakeHHOe B MUHYTaX W CekyHAax)

® HomuHanbHoe MakcuMarnbHOe BpeMsi CBapkil B NPepbIBUCTOM
pexume 3 ton NPV HOMUHANBLHOM MaKCMMarbHOM CBapO4HOM TOKE Mput
BHeLUHelt Temnepatype 20 T B Te4YeH1e HenpepbIBHOTO NPoOMeXxyTka
BpemeHn 60 MUHYT (BbIpaXeHHOEe B MUHYTaX 1 CeKyHAax)

- tw :Bpems Mexay cpabaTbiBaHMeM 1 OTKIIOHEHNEM yCTPOlicTBa
Tepmo3aLnTbl

-t :Bpems no cpabaTbiBaHWs OTKIIOYAIOLLETO YCTPONCTBA TEPMO3ALUNUTHI
10) XapakTepucTuk1 JIMHUW 3NEKTPONUTaHUA:

-Us: HanpsikeHne u yactota AC (nepem. Toka), noaaBaemble Ha
CBapOYHbI annapat

-limax: MakcumanbHblil TOK, NOTpebnsemblii OT NHUK

-l1/grr: OhheKTUBHBIN TOK NOTpebneHns

11) CumBOn ANS NUHUM SNEKTPONUTAHNS L= [0NYyCTUMbIE 3HaYEHUS:
1 ~ ogHodasHoe Hanpsixenue AC (nepem. Tok),

3 ~ TpexdasHoe HanpsixeHne AC (nepem. Tok),

12) Knacc 3awuTbl

13) Cumson ans o6opyaoBaHust knacca Il

14) CvmBonbl, 0603HavaroLve npeanucaHns no GesonacHocTv

NPUMEYAHWE: TMpumep Tabnuukvm nokasbiBaeT OnucaHvWe CHUMBOIIOB W
PUCYHKOB, HO TOYHbIE 3HAYEHUs TEXHUYECKUX XapakTepucTuk Baiuero
CBapOYHOrO anmapata [OmkHbl BbiTb yKa3aHbl HEMoOCPEeCTBEHHO Ha
NacropTHoi TabnnyKe Camoro CBapoYHOro annapara.
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[aHHbIA  3HaK, uUCnonb3yeMbii B  HacTosien
WHCTPYKUMKW, CAYXWUT ANs NPUBFEYEHUS] BHUMAHUA W
yKkasbiBaeT Ha no Th,
BO3HMKawLWyO BO Bpemsa pasOThl. Ecnn 3toT 3Hak
pacronioxXeH cneBa OT  TeKCTAa  MHCTPYKLUM,
npoynTainTe MHMOPMaLUID OYEeHb BHUMATENbLHO.
oapaTMTe BHUMaHue, 4yTO WHCTPYKUusA no
6e30MacHOCT  AIBNAETCA HEOTLEMIEMOW YacTbio
Hallei NpoAyKuum, NO3TOMY COXpaHsiiTe ee B TeYeHne
BCero cpoka cnyx6bl usgenua. Bo Bpems pa6oTbl

cnegute, u4To6bl B pabGoveir 30He He 6bino
MOCTOPOHHUX, oOcoGeHHO pAeTeld. Cnegute 3a
coGcTBEHHOM Tbi0O 1 0CTbIO
oKpyxatowmx!

MopaxeHUe TOKOM MOXET MPUBECTU K MNeTanbHOMY
ucxopy!

W3Geraiite npsMoro  koHTakta ¢ oBopyJoBaHueM,

NOAKNKYEHHbIM K CeTu. Hal'lpﬂ)KeHVle XOnocToro xoga
CBApOYHOro annaparta o4veHb onacHo. Korga annapat
NOAKMIOYEH K CEeTW, 3NeKTPOAbl, CBapoYHasi NpOBOMOKa,
HanpasfsiOLME  POMUKA U MEeTannuyeckue  Hactu
annaparta,  kacallWecs ~ CBAapOYHOM  MPOBOJOKM,
HaxoAsATCA Mof, HanpsikeHveM. Y6eauTech B NPaBuibHOM
3a3eMNeHNM W NOAKMIOYEHUN annaparta. JneKkTpudyeckue
COEAVHEHUSI [OMKHbI BbINOSHSATLCS B COOTBETCTBUM C
TpeGOoBaHNSIMM MO A71EKTPOBE30NACHOCTH.

= HapeBaiiTe COOTBETCTBYIOLLYIO OAEXKAY, XefaTesibHo
6e3 BbICTyNalLMX kKapMaHoB. McnonbayiiTe cneumnanbHyo
06yBb Ha TONCTOW MOAOLIBE C BbLICOKOW LUHYPOBKOW, @
TaKKe 3alUUTHLIN ronosHoW yGop. PaBoyas opexpa He
[0MKHa BbITb CUHTETUYECKOIA.

= 3aluTHble nepyaTtkM OOMKHbl ObiTb cyxummn n Ges
NOBPEXAEHWIA.

= CBapouHblii annapaT [AOMKeH pacrionaraTbCs Ha
TBEpAoi paboueii NoOBEPXHOCTY, MaKkcumasnbHo
[onycTUMBIi yron HaknoHa 15 rpaa.

Y6eanuteck B HanuuMu Cyxoil usonsaumm oT paboueit
noBepxHocT 1 obpabaTbiBaemoro usaenus. Y6eantecs,
YTO M30MSLMA AOCTATOYHA W PaCrpOCTPaHAETCA Ha BCHO
pabouyto 30Hy, rae Bo3HUKaeT (hU3NHECKUI KOHTAKT C
pabounm usgenvem v semnen.

= He wvcnonb3yiiTe annapaT B  MOMELEHUSX C
NOBBLILEHHON BNAXHOCTbI. ECNIN 3TOr0  HEBO3MOXHO
usbexatb, ybeauTech B CNPaBHOCTY BbIKIOYaTENs.

= Bo Bpemsi goxas oTcoeauHuTe annapaTt OT CeTw.
MomHWTe, YTO annapat 3aluileH TOMNbKo OT nonafjaHus
Kanenb BOAbl, HO HE OT MPOSIMBHOIO AOXAS WU CUMBHOTO
BOAHOro NoTokKa.

= Y6eautecb B HaAE@XHOCTU 3a3eMneHusi B pabouyeii 30He.
YAocToBepbTECh,  UTO  AaHHble, HaHECeHHble  Ha
MAEHTUNKALMOHHYIO TaBnuuKy annaparta, COOTBETCTBYIOT
HanpshkeHuio Balweii cetv n yactore.

= lNofcoeavHeHWe CBapOYHbIX kaGeneii, TexHuYeckas
npocunakTka W PEMOHT  annaparta  [OMKHbI
OCYLLECTBNATLCA TONbKO  TOrAa, korga annapat
OTCOE/VHEH OT CeTU.

= Mepen Tewm, KaK 3aMeHNUTbL
KOMMMEKTYIOLME ~ CBAPO4HOIO  MUCTONETA,
annapart n oTcoeinHnTe ero oT CeTu.

= Mcnonb3yemasi poseTka AOSKHA
wrencens. Vcnonkayitte TONbKO
wTrencenbs.

- He wucnonesyiite  nospexaeHHble  kabenu,
HEMpaBuUMbHO  MOACOEAVHEHHble KkaGenu W kabenu
MeHblUero ce4yeHna nposoaa. COﬂep)KMTe kabenb B
ymcToTe 1 cyxocTu. Cneaute, YToGbl Ha HEro He nonaganv
6pbI3rv packaneHHoro Metanmna.

W3HOLWEHHble
BbIKIO4NTE

noaxoauTb  Anst
OpurMHanbHbI

- MuTatowuin kabenb He AOMKEH UCMONb30BaTLCA
ONS ueneil, AN KOTOPbIX OH He mnpeaHasHaueH. He

nepeHocute annapat, [Jepxa 3a kaGenb, W He
noasewmsaiite ero. Xpanute «kabenb Bganu  OT
WUCTOYHUKOB HarpesaHus n OCTpbIX npeameTos.

Mepvioauyeckn nposepsiiTe kabenb Ha Hanuuve creaos
u3HOCa, MpU  OBHApY)XEHUM MOBPEXKAEHWA  CPOYHHO
3amMeHuTe ero. OroneHHble nposoja MoryT  ctatb
NPUYMHOM NETanbHOro cXoaa.

- He obmaTtbiBaiite kabenb macchl, kabenb
CBapO4HOro nucroneta n nVITaK)U.LVIlji kabenb BOKpYyr Tena.

- Cnepute, 4To6bl MeTannM4yeckasi NPOBOMOKa He
nonagana B BEHTUNAUNOHHbIE OTBEPCTUSA.

. He potparvBaiiTeck A0 anekTpoga, koraa OH
conpukacaeTcsi C  MOBEPXHOCTbK — obpabaTbiBaeMoro
usgenus. Hukoraa He KacaWTech packaneHHbix 4acTeit
Aepxarenen 9neKTpoaoB, HaxoAALMXCS noa,
HanpskeHeM UNW MOACOEANHEHHbIX K [IBYM annapatam.
[lBa nonb3oBaTensi He JOMKHbLI BKCMNYaTMPOBaTb OAWH W
TOT Xe annapat ogHoBpemeHHo. Ecnn Bel He ncnonsayete
annapaT OTCOEAVHUTE NUTaKLNIA Kabenb.

He pekomeHayeTcsi ucnonb3oBaHWe [BYX U
60nee annapaTtoB B ofHon pa6oueil 30He, T.K. MOXeT
NPOU3ONTY HAKOMMNEHNE 3HAYEHUII HAMPSHKEHNS XONOCTOro
X0Aa Mexay PpasHbIMM CBapOYHbIMK MUCTONETaMu unu
[iepXkaTensiMi 9neKkTpofoB. ATO OYeHb OMAcHO, NOTOMY,
YTO B JAHHOM Crny4ae 3Ha4yeHune BbIXOAHOro HanpsHKeHus B
[iBa pa3a NpeBbILIAET JONyCTUMOE.

- Mocne OTKNIOYEHUs annapata OT CceTU Y
WHBepTOopa MOXeT COXpaHATLCA ocTaTto4yHoe
KoTopoe npeA T ol e W

MO)KeT CcTaTb npi

neTanbHOro

MAPbl U TA3bl, OBPA3YIOLIMUECA BO BPEMA
CBAPKMW, OMACHbI!

Bo Bpems cBapkumoryTo6pa3oBbiBaTbCS Napbl U rasbl,
onacHble Ansi 30opoBbs. He BAbIxaiTe 3TU UCMapeHus.
YTO6bl YMEHBIUMTL KOMMYECTBO WCMApeHuid, nepes
Hayanom paboTbl o4ucTuTe obpabaTtbiBaemoe usgenve
OT CIE/IOB rPSA3u, KPACK 1 PXABUMHBI.

= Bo Bpems pa6oTbl
MECTOM CBapKu.

HEe HaKnoHsanTe ronosy Hag

= He vcrionb3ayiiTe CBapOYHbIi annapart B MoMeLLeHnsX
C HEOCTATOYHON BEHTUNAUMEN.

= [lpu paboTe B 3aKpbITbIX MOMELLEHUAX UCNOMNb3yNTe
BEHTUNATOPbLI C HUNbTPamMu, OTKPbIBaIiTE OKHa 1 ABEPY.

= He paGoTaitTe BGMM3M 30H C KOHUEHTpauuei
XITOpMPOBaHHOTO  yrnesofiopofa, ofpasyemMoro  Bo
BPEMsi MPOLIECCOB 0GE3KUPUBAHNS U OMPbICKUBAHNS.
Tenno u wnanyvenne, obpasyemble CBapOYHON [Yrou,
npu KOHTakte C napamu paCTBOpI/ITeJ'IeVI MoryT
06pa3oBbIBaTh POCTEH, BLICOKOTOKCUYHBIN ra3 1 Apyrie
oTpasnsoLiMe BellecTsa.
. He ocywecTsnsiiTe cBapky 1 pe3ky MeTansnos
C  MNOKPbITMEM, TakMX KaK  OLWHKOBAHHOE W
OCBUMHLIOBaHHOe ’keneso. [lepes Hawanom paGoTbl
y6eauTtecb, YTO Takoe MOKPbITUE CHSATO U yAaneHo u3
paboueii 30Hbl. PaBoyee nomelieHne [OMKHO GbiTh
XOpOLLO MPOBETPEHO, BO BpeMmsi paboTbl HeoBXxoanMo
ucnonb3oBaTh — pecnupartop. [lokpbiTUst U [pyrve
MeTannbl, BXogswue B CoctaB I'IO[Z[OsHbIX COe/:lI/IHeHMIZ,
MOryT 0Gpa3oBblBaTb TOKCUUHbIE Mapbl BO BpeEMst
cBapKu.
- nOJ'Ib3OBaTeJ'II/I, noasepralwmnecs BNUAHUIO
BPEHbIX  WCMApeHWi,  [OMKHbl  MepUoAN4ECcKM
NPOXOANTL MEAULIMHCKWA KOHTPOMb B 3aBUCUMOCTU OT
npofonmKuUTenbHOCTN NpebbiBaHns B paboueit 3oHe ©
YPOBHSI KOHLIEHTPaLMM BELIECTB, BXOAALMX B COCTaB
vcnapeHui.

FA3bl MOryT nNPUBOOUTbL K OMEPTBIEHUIO
KUBbIX TKAHEMN

Ecrv rasosbli GannoH He ucnonbayeTcs,
NOTHO 3aKpbIBaiiTe ra3oBblit BEHTUMb.

Bceraa

PackaneHHble peTanu annaparta
NPUYNHON Cepbe3HbIX OXOroB.

He potparvBaiiTecb [0 packaneHHblx —[AeTanei.
[oxantech Moka CBApOYHbIA  MUCTONET  OCTBIHET,
npexae Yem JOTPOHYTLCS 4O HEro UNK Nepef Tem kak
3aMeHUTb KaKyH-NMGO 13 KOMMEKTYIOLINX.

MOryT cTaTb



= BawuTtnute cebs M okpyxalolWwmux OT WUCKp W Bpbiar
packaneHHoro metanna.

CI/INWIKOM  ONMUTENBHOE  UCMOJNIb30OBAHUE
AMNMNAPATA MOXET NPUBECTU K Ero
MEPEIMPY3KE

[NoxauTech ocTbiBaHMA annapata. [lepea Tem kak
BO30GHOBUTL paboTy, MOHM3bTE 3HAYeHWe Toka Wnn
umMKn paboTbl. BEHTUNSIUMOHHBIE OTBEPCTUS UrpaloT
BaXHy0 ponb Ana MCI'IpaBHOIZ paGOTbI annapara.
HI/IKOI'FLa He HaKprEaﬁTe BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUA.
He npensTcTByiiTe NPOXOXKAEHMIO BO3/lyXa
ncnonb3oBaHmem unbTPoB nnm apyrmx
OrpaHU4MBaIoLLIMX NPUCTIOCOBNEHNIA.

BbICOKWUM YPOBEHb LUYMA MOXET MOBPEAUTb
cnyx

YpoBeHb Wyma, obpasyemblii B paboueii 30He, 3aBUCUT
OT ycroBuit paGoTel. Monb3oBaTenb AOMKEH CNeanTs 3a
TeM, YToGbl YPOBEHb LUYMa He Npesbiluan AonycTUMbIe
Hopmbl, T.e. 80 ab. B Takux cnyyasx obsizaTenbHo
ucnone3oBaHnWe CpeacTB  3awuTbl  OpraHoB criyxa:
3alUUTHBIX HAYLWHMKOB COOTBETCTBYHOLLEro Tuna.

MAFHUTHOE NONE MOXET BNIUATb HA PABOTY
SNEKTPOMPUBOPOB

- Tioan,  mcnonb3ayowme
QNEeKTPOKapANOCTUMYNIATOPbI, AOMKHbI HaXOAUTLCS Ha
6e30nacHOM PaccTOSHUM OT paGoyei 30HbI.

- OHU He JOMKHbI HaxoauTbCs B paboueit 3oHe,
rae  npoxoauT  cBapka,  MpeABapuTenbHO  He
MPOKOHCYNbTMPOBABLUNCH C BPA4YOM.

WU3NYYEHUE, UCXOOALWEE OT AOYrh, MOXET
MPUBECTU K OXXOFAM KOXW U NMOBPEXOEHUIO
OPrAHOB 3PEHUA

CBapo-maﬂ Aayra 0O4YeHb onacHa, T.K. ABnseTcs
WCTOYHWMKOM  MH(PPaAKpacHoro U ynbTpacroneToBoro
uanyyenmst. Monb3oBaTesnb JOMKeH GbiTb 03HAKOMIEH C
npasunamv 6e3onacHoCTV 1 yBEAOMIEH O BO3MOXHbIX
puckax, CBsidaHHbIX C MPOLIECCOM CBapKM, @ Takke O
HeOsXOﬁlVIMbIX Mepax nNpeaocTopoXHOCTU U cpeacTsax
3awmTbl. ("TexHuueckas [upektvBa MexayHapoaHou
anekTpoTexHuyeckon komuccum 62081”:  YctaHoBka u
ncnonb3oBaHWe annapaTtos A1 [yroBoi CBapku.)

. He cmoTpute Ha cBeToBOe U3NyyeHue,
vexopawee ot ayrn.  Ob6sizaTenbHo  HajesaiiTe
3alUMTHYIO MackKy CO cneuuanbHbiM  3aT€MHEHHbIM
NOKPbITUEM.

. BawuTHas mMacka [ofkHa GbiTb OCHaLleHa
cneunanbHbIMm unbTpamu n KOpMycoM,
COOTBETCTBYIOLMM HOpMaM Mo 3aliuTe OpraHoB 3peHns
OT UHPPaKpPaCHbIX U yNbTPaUONeToBbIX Nyyeil.

- Mopg mackom Heobxoanumo HOCUTbL
creynanbHble 04kv ¢ GOKOBO 3aLLMTON.

. Y6eanTech, 4TO Yy OKpyXalollero nepcoHana
eCTb cneunanbHasa 3awuTHas ogexga WU Macku, B
NPOTUBHOM Crlyyae NpeAynpeauTe niofieit He CMOTpeTb
Ha Oyry U He HaxoAuTbCs B 30He, KyAa AonetanoTt
6pbI3ru packaneHHoro metanna.

. 3anpelyaeTcsi NpoBOAWUTL CBapky, ecnu Bbl
HOCUTE KOHTaKTHbIE NTINH3bI.

BPbI3r'M METAJINA U FPA3U MOTYT NMOBPEOUTH
OPrAHbI 3PEHUA

Bo Bpems npouecca CBapkiM, Pe3kW,  YWUCTKM,
WnuoBaHWs M yaaneHus  3ayCeHues  MoryT
OﬁpaSOBbIBaTbCﬂ WCKpbl 1 MeTannu4yeckas nblinb.
McnonbayiTe 3alumTHbIe O4KN.

NMPOLIECCbI CBAPKW W PE3KW MOIYT CTATb
NPUYUHOUN BO3FOPAHUA UNU B3PbIBA

= He  npoBogute  CBapky WM pesky
KOHTElHepoB U Tpy6, B KOTOpbIX coAepxaTcs unu
HeaBHO — COAEpXanuCh — roploYMe  XWAKOCTW  Unn
razoobpasHble BelecTBa. Ybeautech, 4to B paboueil
30He HET OMacHbIX BELLECTB.

. He wucnonb3yiite cBapoyHbIii annapat Ans
pa3smopaxuBaHus Tpy6.

. He npoBoauTe cBapky UM pesKy 3aKpbiTbiX
EMKOCTel, TaKkiX KaK LMCTEPHBI, UMIMHAPbI Ui TPyGbl
He y6eaMBLUMCH, YTO OHW MPaBUIbHO MOATOTOBMEHbI K
CBapOYHOMY MPOLIECCY C YHETOM MpaBusT Ge30nacHoCTU.

. He npoBoauTe cBapky Ha TeppuTOpusiX, rae
MOXET HaxoAauTbCs JErkoBOCTIAMEHSIIOLASACS Mbifb,
rasbl 1 napbl (Hanp: napbl 6eH3nHa).

- Mepen Havanom paGotel ybeautech, 4to B
paboueit 30He HeT NEerkoBoCMNaMeHsLLIMXCS
maTtepuanos.

- OcrTeperantecb noxapa. Cnegute, 4T0ObI
no6nm3ocTu Bbin orHeTyLWNTeNb.

. Mepen Hauanom ceapku yGepute 13
KapMaHOB CrIMYKM 1 3aXurarky.

- Mocne okoHuyaHus paboTbl ybeantech, 4TO B
paboueil 30He He OCTarnoCh WCKP, TAEKLWNX YrONbKOB 1
cnenoB nnameHu.

EMKOCTWU, HAXOQOALWMECA noOnO AOABNEHUEM,
TAKUE KAK LUMNTUHAOPDLI, BATJIOHbI U T.4. MOIYT
NPUBECTHU K B3PbIBY BO BPEMSA CBAPKU.

- EMKOCTVI, coaepxawne cxatble rasbl,
[IOMKHbI  ObiTh  HAAEXKHO 3alUMLieHbl OT neperpesa
(BKMtoYasi COMHeYHble nyyn), yaapoB, MNOBPEXOEHUN,
Linaka, nnameHu, UCKp 1 3NeKTPUYEcKoit ayrv.

- He ucnonb3yinte rasosble 6annoHbl,
HaxoAALMECs B FOPU3OHTAINbHOM MOMOXEHNN.

- Cnegute, 4Ttobbl 6annoHbl Haxoaunuce B
BEPTWUKANbHOM  MONMOXEHUM W BbiMM  HagekHo
npuyKpenneHb! Lenamn kK hyKcMpoBaHHoIA onope.

= BannoHsb! [IOMKHbI HaxXoAUTLCS Ha
BesonacHom paccTositHUM  OT  30HbI, rAe npoxoaunTt
AyroBas cBapka wnu peska, a Takke Bpanu OT
MCTOYHWKOB TENNA, UCKP UMK NNameHn.

- Hukorga He obmartbiBaiTe kabenb
CBapOYHOTO NUCTOSIETa BOKPYr ra3oBoro 6arnsoHa.

. CBapOoYHbIil 3NEKTPOoA HUKOrAa He [OIMKEH
KacaTbcsi GannoHa.

- Mcnonbayinte Tonbko Te GarnmoHbl, KoTopble
cofepxaTt paspelleHHblii 3alWUTHbIA ras, NoAXoAALwmin
NS JaHHOTO CBAPOYHOTO NPOLIECCA, @ TakKe OCHALLIEHbI
COOTBETCTBYIOLIMMM  ra30BbIMM  peaykTopamu.  Bce
LWNaHTU 1 HacaZK1 AOMKHbI COOTBETCTBOBATL HOPMaM 1
HaxoauTbCA B UCNPABHOM COCTOAHWUA.
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- Mpwu OTKpblBaHUN rasosoro BeHTUNA
Heobxoarmo oTBepHyTbCS OT BannoHa.
- 3alunTHble  BEHTUNU  rasoBbiX  GannoHoB

[OMKHbI  BbiTb  XOPOLIO 3aTAHYTHI 3a WCKMIOYeHMeM
cryyaes, koraa GannoH MCNoNb3yeTcs UNu NOAKIToYeH
NS UCNONb30BAHMS.

- WcnonkayiiTe cneunansHoe oGopyaoBaHue U
HeoBxofMMoe KONMYECTBO YerioBek Ans noabema u
nepemeLLeHns 6annoHos.
- BHumatenbHo  npouuTaiite u  criegyiite
VHCTPYKUMAM, YyKa3aHHbIM Ha GannoHax co ckaTbiM
ra3om 1 ONOSHUTENLHOM 0GopyAoBaHN.

MNA3MEHHAS IYTA ONACHA!

He IZLOTpaI'I/IBaI;ITer ao cBapo4Horo nucronerta.
CobntofaiiTe OCTOPOXHOCTb BO BpEMsi  3aXuraHus
NUNoTHoOW (BCmomoraTenbHoit) Ayru. MunoTHas ayra
MOXeT CcTaTb I'IpVI‘-WIHOl;i oxoros 'y nonb3osatens
CBapoYHbIM  annapatoMm W OKpyXawlwWuxX, W [axe
noBpeauTb 3alUMTHYO ofexay. lnasmeHHblii annapat
AOMKEH HaxoAuTbCHA Ha PacCTOAHMU KaK MUHUMYM 40
CM OT CTeHbI.

BPALLAIOLLUMECSA OETANU OMNACHBbI!
[NepxuTeck Ha PaccTosHUN OT NOTEHLMANbHO OMacHLIX

Aetanen, TakMxX Kak, Hanpumep, PONUKM  Noaauu
nposoriokn. Crieaute, 4TOGbI KOPMYC U 3alnUTHblE
npucnocobneHnsi  GbiMM  XOPOLIO  3aKpenneHbl  u

Haxoaunuch Ha mecTe.

CBAPOYHAS NMPOBOJNIOKA MOXET MPUBECTU K
MOPE3AM

He HaxumaiiTe Ha KHOMKy CBapOYHOro NucToneTa, ecnm
Bbl He roToBbl k paBoTe MnM BO BpeMs MomnyyYeHns
pabounx  MHCTpykuwii. He  HanpaBnsinte  KoHew,
CBAPOYHOrO MUCTONETa Ha Cebsl N OKPYXKAIOLLIUX.

He oTtenekanTtecb BO Bpems paGOT no ceapke unu
pe3ke. C nte
WUz6erainte HaxoxaeHusi B paboyei 3o0He nioaen unu
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npeamMeToB, KOTOpble MOryT oTBneYb Bac ot
o " pa6oTbl.
WU3NYYEHUA, OBPA3YEMBIE HA BbICOKUX

YACTOTAX, MOI'YT BbI3bIBATb MOMEXMW.
3ﬂeKTp0MafHVITHbIe BOJSTHbI MOTyT BbI3blBaTb NOMEXuU B
paboTe Takux SNeKTPONpPUGOPOB Kak TeneBW3Opbl,

Teﬂe(bOth, MarHuTHble KapTbl, WHCTPYMEHTbI,
ycTpoiicTBa nepeaayn uHoOpMaLum, OUCTAHLMOHHBIE
YNpaBnexusi, KapaMOCTUMYMSTOPbI,  KOMMbKOTEPbl 1

ofopyaoBaHWe, YNpaBIisieMOe KOMMboTEPaMy, Hanp.:
poboTbl. He HocuTe 4ackl, KOTOpble MOryT CrioMaTbest
13-3a BO3JENCTBUS BbICOKOM YaCTOThI.

WUcnonb3osaHue paHHOro annapata B XKWMOW 30He
MOXeT Bbi3BaTb NOMEXU Ha paguouacTtoTax, B 3TOM
criyyae nonb3oBaTens MOryT MOMPOCUTL MPUHATH
COOTBETCTBYIOWME MEPbI.

Yrto kacaeTcs Takux Mep, TO B IZLaHHOI;I WHCTPyKUMn
HEBO3MOXHO MNpuUBECTU 4YeTkue npasuna, T.K. 3TO
3aBUCUT OT OKpYXalolMX OBCTOATeNbCTB M Npupoabl
BO3HWKHOBEHWSI nomex. B nOﬂOGHbIX cny4asx vmeet
CMbICT1 3apaHee OLEeHWUTb MOTEHUManbHble PUCKA B
pabouyeli 30HEe W UCMOMb3OBATb AOMOMHUTENbHbIE
JKpaHbl unn DUNbTPSLI, COOTBETCTBYIOLNE
nercTBylowmM TpebosaHuaM. MpoussoanTens cHUMaeT
c cebsi OTBETCTBEHHOCTb 3a NoGoi yuep6, KOTopbI
MOXeT 6bITb NPpUYnHEH npn noAoGHbIX
ofcTosTeNbCTBAX, a Takke U3-3a  HenpaBUIIbHOM
3KCNyaTaLum CBapoyHOro annapara.

CTaTuyeckoe  3MeKTPU4eCcTBO

KOMMOHEHTbI 3NIEKTPOHHBIX Nnar.

WUcnonb3yitTe ynakoBKy ¢ 3cbchekToM aHTUCTaTUKa ANs
T

MOXeT noBpeaAuTb

TMP P! T.
WUcnonba3yiite TBY roe Typa
P W cpeabl AUTCA B Npen ot 5C
Ao +40T.
PemoHT TOB U noA, ux B
TEXHUYECKOM COCTOAHMM [LOMMKHO OCYLECTBNATLCA
TonbKo cuump Tamu.
PemoHT " TOB
oCyLecTBNATLCA TenbHO
p ¢ wcnone opuri yacTteih un
TY 310 T p Tb Ta. PeMoHTBI,
ocyuiecT b K p a Takxe
ncnonb: Heopwuri yacTten u KTyrowux
MOXeT GbITb ONacHbIM ANs Nnonb3oBaTeneu, KpoMe Toro, 3To nuwaet Bac
npaBa Ha rapadnTuio Mpoussoautens. Ons ™
pykoBoACTBYWTECH B HacTosien
MHCTPYKLUMK.

nPOVI3EOAVITE]1b He HeceT OTBETCTBEHHOCTMU 3a HecHacTHble crny4yau unu
yulep6, Bbi3BaHHble HENpaBWUMBbHOW 3KCMyaTauuen, HecobniogeHnem

npasun no wn npu Ta B Uensx, ans
KOTOPbIX OH He np (cm. 7 aKcnnyaTtaumm
annaparta).
NPABUINTbHAA MapkupoBka, HaHeceHHast Ha NpoayKuuio, 1
YTUNMU3AUUA Apyrve  npeanucaHus  ykasblBaloT,  YTO
nPoaykuu [AaHHbIN MPOAYKT Henb3s yTUNU3NPOBaTb B

KOHLe cpoka ero cryxObl HapaBHe C
6bITOBBIMU oTxodamMn u3-3a BO3MOXHOro
Bpeaa, KoTopbld MOXeT OblTb HaHeceH
OKpYy)Kalolllel CPefie UNn 3[0pOBbI0 Nioaeit.
MoTpebutenio cneayet npoeecTn
NpaBurbHYI0 yTUNKU3aLmio, AnddepeHumnpys
[aHHbIN  NPOAYKT OT  [ApYrUX OTXO[O0B U
nepenas  ero B nepepabotky  Ans
BO3MOXHOTO NOBTOPHOTO UCMONL30BaHUS Er0
KOMMOHEHTOB. Ona nonyyeHns
HeobxoAuMOi MHopMaLMU O NpaBUrbHON
yTunusaumm  Heobxoanmo obpaTUTLCA B
MECTHbI 0huC NocTaBLyMKa.
Bo3MOXHOCTb nepepaﬁoTKM maTtepuanos, U3 KOTOPbIX
COCTOWUT OCHOBHOWM MPOAYKT M €ro ynakoska, no3sonser
ncnonbL3oBaTb atm marepuansi B /Ja]'thel;lLLleM.
MepepaGoTka  MaTepuanos  criocobGeTyeT — 3alwuTe
okpyXalollei cpefibl, NpeaoTBpallias ee 3arpssHeHne n
yMeHbLUasi UCMonb30BaHne NpUpPOoAHbLIX PECYPCOB.

JANEKTPOMArHUTHAA COBMECTUMOCTL U BO3MOXHBIE MOMEXU
CBapoyHble annapaTbl COOTBETCTBYIOT TPEGOBaHUSAIM MO 3MEeKTPOMarHUTHO
COBMECTUMOCTW, OHAKO CyLLECTBYET BEPOATHOCTb, YTO CBAPOYHbIN NPOLIECcC
MOXeT okasblBaTb BIMsIHUE Ha OKpyxaloliee 06opyfoBaHu1e. dnekTpuieckast
[yra, BO3HUKaOlLasi BO BPeMsi CBapku, o6pasyeT areKTpOMarHuTHble Mnons,
cnocoBHble BNUATL Ha OKpy>Xatuime CUCTeMbl N YyCTaHOBKW. Monb3oBaTens
[IO/KEH MPUHUMATL BblLUENEPEUNCeHHbIE aKThl BO BHUMAaHUE W MPUHSTH
Mepbl MPEOCTOPOXHOCTY, KOTAA ANEKTPOMArHUTHbIE BOMHbI MOTYT HaHECTU
yuwepb noasam  unu  ydpexaenusm  (6onbHuubl; nabopaTtopuu; nioau,
MCNOMb3yloLMe  BNEKTPOKAPANOCTUMYTIATOPLI;  TENEBU3UOHHbIE  LIEHTPbI;
LeHTPbI 06paboTkn MHOPMaLNK; UHCTPYMEHTLI Unn oBopyaoBaHne, NpsamMo
UMK KOCBEHHO 3a/efICTBOBAHHbIE B MPOM3BOACTBEHHBIX MpoLeccax U T.4.).
Yrto KacaeTcst Takux mMep, TO B [ZlaHHOIZ VHCTPYKUMN HEBO3MOXHO npuBectn
YeTkMe MpaBuna, T.K. 3TO 3aBUCUT OT OKPYXalOLWMX OBCTOATENLCTB U
NpUpoOabl BO3HUKHOBEHUSI NOMEeX. B NOAOGHLIX Criyyasx MMeeT CMbICH
3apaHee OueHUTb NoTeHuuanbHble PUCKU B paﬁoqeﬁ 30HEe N nCcnosb3oBaTb
AOMONHUTESNbHbIE 3KpaHbl UNn (bMJ'IprbI, cooTBeTCTBYIOWME ,qel;iCTByDOU.lMM
TpeboBaHuaM. MponasoanTenb CHUMAaET ¢ cebsl OTBETCTBEHHOCTb 3a nio6on
yliep6, KOTopblii MOXET GblTb NPUYMHEH NpU NOAOGHbLIX 06CTOSATENLCTBAX, @
Takke u3-3a Hel'lpaBVIJ'IbHOI;I JKcnnyartaumn annaparta.



INTRODUKTION OG OVERSIGT

De mest almindelige svejseteknikker er:

1. "MMA";
2. "TIG";
3. "MIG"

TILBEHGR

Afhaengig af modellen kan apparatet veere udstyret med:

"PM" - klemme til jordkabel;

"PPE" - elektrodeholderkabel;

"CP_EURO" - polaritet af braender for svejsning med svejsetrad;
"T_EUROQO" - polaritet af breender for svejsning med svejsetrad;
"T_TIG" - svejsebraender "TIG";

Maske eller hjelm,

Gasreor,

Trykmaler,

Hjulseet,

Borste med axe.

Hvis leveret kan “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG" og “PM" tilsluttes til:

e "PD" - direkte polaritet det er "PPE" eller “CP_EURO" eller “T_TIG" til den
negative pol (-) og "PM" til den positive pol (+);

e "PI" - modsat polaritet det er "PPE" eller “CP_EURO” eller “T_TIG" til den
positive pol (+) og "PM" til den negative pol (-).

TEKNIK “MMA”

Nar to metaller samles med et fyldmateriale, sa sker fusionen ved en elektrisk
lysbue. Fyldmaterialerne er elektroder eller metalcoatede steenger med
deoxidator.

Ved svejseapparater med udgangspolaritets tilslutning "PPE" og "PM" til:
e "PD", nar elektroderne anvendes med sur foring eller rutil foring.

e "PI", nar elektroder anvendes med basal coating eller celluloid.

For andre typer henvises til hvad fabrikanten af elektroderne anbefaler.

Vekselrettersvejsere har falgende automatiske funktioner:

"HOT START" (VARM START): startstrammen er hgjere end den planlagte
veerdi. Dette fremmer anteending af lysbuen.

“ARC FORCE" (LYSBUE-KRAFT): For at undga at elektroderne nzermer sig
svejsesgmmen meget hurtigt forarsagende en kortslutning, vil det
elektroniske udstyr automatisk forege veerdien af lysbue-stremmen for at
eliminere dette.

“ANTI STICK" (ANTI-KLAB): Stromveerdien reduceres gjeblikkeligt, indtil
den nar en veerdi, der ger det muligt at fierne elektroderne fra semmen.

Installationsfasen og elektriske tilslutninger skal udferes med svejseapparatet
slukket og afbrudt fra el-nettet. Tilslutningerne skal udferes af erfarne
personer.

SAMLING AF BESKYTTELSESMASKE (Fig. 1)
SAMLING AF SVEJSEKABEL - "PPE" (Fig. 2)

SAMLING AF SVEJSEKABEL - "PM" (Fig. 3)
TEKNIK "TIG"

Ved TIG-svejsning er varmen frembragt af den elektriske lysbue mellem en
ikke-konsumeret elektrode (wolfram), og det emne der skal svejses under en
strem af inert gas (normalt argon: Ar 99.5). Wolframelektroden er
understpttet af en braender egnet til at lede svejsestremmen, beskytte selve
elektroden og beskytte smeltesgen fra atmosfeerisk oxidering, ved stremmen
af inert gas (normalt argon: Ar 99.5) som flyder ud af den keramiske dyse

Ved svejseapparater med udgangspolaritetstilslutning “T_TIG" og “PM" i “PD"

eller “PI" i relation til den type materiale der skal svejses, skal man
almindeligvis kontakte bestyren af el-vaerket:
TEKNIK "MIG"

MIG-svejsning er kendetegnet ved:

e "MIG GAS": materialet brugt er en metal i form af en trad, deoxidering og
en gas, almindeligvis CO2, argon eller CO2 + argon.

e "MIG NO-GAS": traden er indeholdt i deoxidatoren.

tning "CP_EURO" og "PM" i:

Ved jseapparater med udgangspolari
e "PI", ved svejsning i "MIG GAS";
e "PD", ved svejsning i "MIG NO-GAS".

Laes alle sikkerhedsforskrifter og
instruktioner for ibrugtagning af denne
maskine

RISICI RELATERET TIL SVEJSE- OG SKAREPROCESSER

DANSK

Der findes to typer stremforsyninger til svejseapparater, med transformer
eller vekselretter (med eller uden polariseret output). Den forste type har
begreensede styrefunktioner og den anden giver mulighed for mange
justeringer.

Vekselrettersvejsere kan have fglgende automatiske funktioner:

e “MIG PULSE" (MIG-PULSNING): Modulerer svejseeffekten over tid
afhaengig af frekvens og pulsning. Fx, hvis frekvensen er 50 Hz. og impulsen
er pa 15 % har det:

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

Pulstid 3 ms. (20 ms * 15 %).

MONTERING AF TRAD

Abn deren, placer spolen pa tradtrissen og indsaet traden i tradfederen (Fig.
4). Pa trissen er der en kobling til at sikre at traden altid er klar.

Skeer de forste 10 cm (4") af traden for at sikre, at der ikke er urenheder eller
deformationer i enden.

Abn tradfederens beveegelige arm og indsaet traden i tradstyret ved at fore
den igennem federullens rille, og derefter genindseet traden i det andet
udligningsstyr.

Juster trykket pa den specialdesignede skrue. | tilfeelde af, at der er en
tendens til at den ruller af, juster trykket pa den specialdesignede skrue. Hvis
koblingen forarsager en for kraftig friktion, og drivhjulene har tendens til at
glide, skal du reducere den indtil traden glider jeevnt frem.

MONTERING AF CYLINDER OG GASJUSTERING

Placer gascylinderen plant i lodret position bag pa svejseapparatet. Placer
den pa en sadan made, at den kan lases med kaeden og karabinhagen som i
fig 5A. Skru trykmaleren pa gascylinderen og klem den armerede slange pa
trykmaleren og spoleventilen med et spaendband som i fig. 5B.

Juster gassen til mellem 5 og 25 liter/minut.

VEDLIGEHOLDELSE

Reparationer skal udferes pa et autoriseret servicecenter, eller direkte hos
fabrikanten via dennes egen kundeservice.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Inden installation af systemet, eller du pa nogen anden made udferer
operationer med systemet, anbefales det, at du lseser denne manual
grundigt, og kontakter forhandleren eller fabrikanten direkte i tvivistilfeelde.
Generatoren, skent den er konstrueret i henhold til regulativerne, kan
generere elektromagnetiske forstyrrelser og forstyrre
telekommunikationsudstyr (telefoner, radio, fiernsyn) eller styre- eller
sikkerhedssystemer. Lees de felgende anvisninger for at eliminere eller
minimere forstyrrelser:

For at imedekomme IEC  61000-3-11 i fornedent omfang
(frekvensfluktuationer), anbefaler vi, at el-forsyningens tilslutninger til
svejsepunkterne har en lavere impedans pa Z maks. = 0,24 Ohm.
Svejsningen er ikke indenfor kravene i IEC61000-3-12. Hvis det er tilsluttet et
offentligt net, er det installateren eller brugerens ansvar at verificere
muligheden for tilslutning, eller om ngdvendigt at kontakte el-vaerket.

Det er brugerens ansvar, at installation og brug af lysbuesvejseanlaegget er i
henhold til fabrikantens instruktioner. Hvis der registreres elektromagnetiske
forstyrrelser, sa er det brugeren af lysbuesvejseanleeggets ansvar at udbedre
situationen, med teknisk assistance fra fabrikanten. 4ndr ikke pa
generatoren uden fabrikantens godkendelse.

For installation af lysbuesvejseanlzegget skal brugeren foretage en
undersggelse af eventuelle elektromagnetiske problemer i de
omkringliggende omrader.

Folgende ber tages i betragtning:

1) Forsyningskabler, styreledninger, data- og telefonkabler i nserheden af
lysbuesvejseanlaegget;

2) Radio- og fiernsynssendere og modtagere;

3) Computer- og andet styreudstyr;

4) Sikkerhedskritisk udstyr, til sikring af industriudstyr.

5) Medicinsk udstyr pa personer i nezerheden, fx pacemakere og
hereapparater;

6) Udstyr til brug for kalibrering og malinger;

7) Elektromagnetisk immunitet af andet udstyr i nabolaget. Brugeren skal
sikre, at andet udstyr, som anvendes i nabolaget, er elektromagnetisk
kompatibelt. Dette kan kraeve yderligere beskyttelsesforanstaltninger;

8) Nogle problemer kan lgses ved at udfgre svejsning eller skeering pa en tid
af dagen, hvor andet udstyr ikke er i brug.

Omfanget af de omkringliggende omrader der skal tages i betragtning
afhaenger af bygningernes konstruktion og andre aktiviteter der foregar.
Offentlig el-forsyning

Lysbuesvejseanlzeg skal tilsluttes til den offentlige el-forsyning i henhold til
fabrikantens anbefalinger. Hvis der opstar forstyrrelser, kan det veere
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nedvendigt at foretage yderligere foranstaltninger, sa som at seette filtre i el-
forsyningen. Det ber overvejes at afskaerme forsyningskablerne, ved
permanente installationer af lysbuesvejseanleeg, i metalkanaler eller
lignende.

Skeermningen ber tilsluttes svejseudstyrets stramforsyning, sa der er en god
elektrisk kontakt mellem kabelkanalen og stremforsyningens kabinet.
Vedligeholdelse

Udstyret skal have regelmaessig vedligeholdelse i henhold til fabrikantens
instruktioner. Kabinettet og dets lager skal veere sikkert lukket under
svejsning og skaering. Generatoren ma ikke pa nogen made modificeres eller
eendres, undtagen de aendringer der anbefales af fabrikanten og autoriserede
veerksteder, og disse skal udferes af fabrikanten eller dennes autoriserede
veerksteder. | saerdeleshed, skal afstanden mellem lysbuen og arbejdsemnet
og de stabiliserende enheder justeres og vedligeholdes i henhold til
fabrikantens anbefalinger*.

Svejsekabler

Svejsekablerne skal holdes sa korte som muligt, ber placeres teet sammen,
og fremfares sa teet pa gulvniveau som muligt.

Jording af arbejdsemnet

En forbindelse mellem arbejdsemnet og jord kan i visse tilfeelde reducere
udstraling. Der ber udvises forsigtighed, sa jordingen af arbejdsemnet ikke
eger risikoen for brugerens tilskadekomst eller beskadigelse af andet
elektrisk udstyr. Hvor det er ngdvendigt, skal forbindelsen mellem jord og
arbejdsemnet udferes som en direkte forbindelse, men i nogle lande hvor en
direkte forbindelse ikke er tilladt, ber tilslutningen udferes med en passende
kapacitans, i henhold til de nationale regulativer.

Beskyttelse og skarmning

Beskyttelse og skeermning af andre kabler og udstyr i nzerheden kan
reducere problemerne med forstyrrelser. Afskeermning af hele svejseomradet
skal muligvis overvejes ved seerlige anvendelser.

Dette er et A-klasse svejseudstyr konstrueret til industribrug: brug i forskellige
omgivelser kan frembringe forstyrrelser i stand til at pavirke den
elektromagnetiske kompatibilitet.

Den korrekte brug af svejseudstyret er brugerens ansvar.

TEKNISKE DATA

Svejseudstyrets data er vist pa navneskiltet med falgende forklaringer (Fig. 6
A-B-C):

1) Fabrikant

2) Model

3) Serienummer

4) Eksempler pa symboler for udstyrets strgmforsyning:

1~ @ 1~
. Enkelt-faset transformator

>~ D=
. D Tre-faset transformator-ensretter

. Enkelt- eller trefaset statisk
transformator-ensretter

,
ACEHZ Vekselretter stremkilde med AC- og DC-udgang

5) Referencen til standarder bekreefter at svejsestromkilden opfylder
standarderne

6) Eksempler pa symboler for svejseteknik:

Manuel metablysbuesvejsning med daekkede
elektroder

frekvens  konverter-

Wolfram inert-gassvejsning

Metal inert og aktiv gassvejsning inkluderet brug af
trad med kerne af flusmiddel
Selvskeermende flus-kerne lysbuesvejsning

7) Symbol @il strgmforsyning af svejseudstyr anvendt i miljger med
forgget risiko for elektrisk sted
8) Eksempler pa symboler for svejsestram:

— Jeaevnstrom

v,

r -
F\-—f
L

a

Vekselstrgm, og frekvensen i Hertz

Jaevn- eller vekselstrem fra samme udgang, og
frekvensen i Hertz.

9) Svejsekredslgbets ydelser:

- Up: maksimum spaending vakuum

- I2/U,: strem og spaending svarende til normal situation, der kan genereres af
svejseapparatet under svejsning

lomin/ l2max: NOrmeret minimum/maksimum svejsestrom

50 -

= Uzmin/ Uzmax: minimum/maksimum seedvanlig belastningsspaending

- X: arbejdscyklus

-MINA/V-MAXA/V: viser omradet for svejsestrem ved
korresponderende lysbuespaending

- @ \|ormeret maksimum svejsetid ved kontinuerlig funktion toy (maks.)
ved den normerede maksimale svejsestrem ved en omgivelsestemperatur pa
20 °C (udtrykt i minutter og sekunder)

- @ @ ® Normeret maksimum svejsetid ved intermitterende funktion ¥ toy
ved den normerede maksimale svejsestrem ved en omgivelsestemperatur pa
20 °C (udtrykt i minutter og sekunder)

-ty :Tiden mellem nulstilling og indstillingen for den termiske afbryderenhed.
-t : Tiden mellem indstillingen og nulstilling af den termiske afbryderenhed.
10) Karakteristiske data for el-forsyningen:

-Us: AC-spaending og frekvens tilsluttet til svejseapparatet

-lymax: Maksimum strem trukket fra nettet

-liere: Stremforsyningens faktiske strem

11) Symbol for el-forsyningen , mulige veerdier:
1 ~ Enkeltfaset AC-spaending,

3 ~ Trefaset AC-spaending

12) Beskyttelsesgrad

13) Symbol for klasse Il udstyr

14) Symboler relaterende til sikkerhed

BEMAERK: Eksemplet pa pladen viser meningen med symbolerne og tallene,
de eksakte veerdier for de tekniske data for dit svejseapparat, skal svejseren
selv anfare direkte pa navnepladen.

Formalet med de symboler der er vist i haeftet, er
at de skal fange ens opmarksomhed, og for at
identificere mulige risici for operateren. Nar
symbolet til venstre er vist, folg altid
instruktionerne meget omhyggeligt for at undga
de angivne risici. Advarsel, denne manual er en
integreret del af produktet, og skal opbevares
indtil produktet kasseres.

Hold andre personer isar bgrn pa afstand under
udferelse af arbejde.

Beskyt dig selv og andre.

ELEKTRISK ST@D DRABER

Undga direkte kontakt med svejsestremkredsigbet: den
spaending som svejsemaskinen leverer uden belastning,
kan veaere meget farlig. Nar maskinen er teendt, er der
spaending pa elektroden eller svejsetraden, lederullens
mellemrum og alle metaldelene der er i berering med
svejsetraden. En fejlagtig installation eller jording af
maskinen udger en risiko. Elektriske installationer skal
udfgres i henhold til sikkerhedsreglerne.

= Beer egnet bekleedning, helst uden &benstaende
lommer, beer kraftige sko, snerestevler, og
hovedbeskyttelse. Undga syntetiske stoffer.

@ = Anvend svejsehandsker, terre og uden huller.

= Placer svejsemaskinen sa den star stabilt pa
arbejdsstedet, og med en maksimum haeldning pa 15 %
i forhold til gulvet.

= |soler dig selv fra arbejdsemnet og jorden ved brug af
en tor isolation. Serg for at isolationen er tilstraekkelig
stor til at deekke hele det areal, hvor du kan fa fysisk
kontakt med arbejdsemnet og jorden.

= Anvend ikke maskinen i meget fugtige omrader. Hvis
dette ikke kan undgas, sa veer sikker pa at afbryderen
og fejlstromrelzeet virker effektivt.

= Hvis det regner, s& husk pa at maskinen kun er
beskyttet mod draber, men ikke mod kraftige vandsprajt
eller direkte regn. Afbryd maskinen fra
hovedstrgmforsyningen.

= Veer sikker pa at arbejdsstedet er forsynet med et
godt jordingsanleeg. Fer der foretages nogen elektriske
tilslutninger, skal man sikre sig, at svejsemaskinens
normdata er i overensstemmelse med den netspaending
og frekvens, der er til stede pa arbejdsstedet.
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= Svejsekabeltilslutninger, vedligeholdelse og
reparationer ma kun udferes, nar maskinen er slukket,
og den ikke er tilsluttet netstramforsyningen.

Sluk for maskinen og fiern tilslutningen il
netstremforsyningen inden svejsebraenderens nedslidte
dele udskiftes.

= Netstikket skal
stikkontakt.

Undga for en hver pris at modificere netstikket.

anvendes med en passende

= Brug ikke beskadigede kabler, mindre kvadrat end
kreevet, eller med ukorrekte samlinger. Hold kablerne
tarre, rene og beskyttet mod varme gnister.

= Netledningen ma ikke anvendes til andre formal end
de beskrevne, specielt ikke til at bzere eller haenge
maskinen op i. Serg for at kablet ikke kommer i
nzerheden af varme, olie eller skarpe kanter. Tjek kablet
regelmaessigt for mulige beskadigelser eller synlige
ledere. Udskift defekte kabler, synlige frilagte ledere kan
draebe.

= Vikkel aldrig jordkabel, svejsebreenderkabel eller
stremforsyningskabel omkring kroppen.

= Put aldrig metalledninger ind i keleribberne.

= Ror aldrig ved elektroden nar den er i kontakt med
arbejdsemnet. Ror aldrig samtidigt de stremfgrende
varme dele af elektrodeholdere der er tilsluttet to
svejsemaskiner. Undga at to personer arbejder samtidigt
med den samme maskine. Tag netledningen ud nar
maskinen ikke bruges.

= Hvis mere end en svejsemaskine arbejder pa det
samme emne, eller to svejsere arbejder pa forskellige
emner, der er elektrisk sammenkoblet, kan det forarsage
en akkumuleret ubelastet spsending mellem de to
forskellige elektrodeholdere eller svejsebraendere, der
kan blive farlig, da spaendingen bliver dobbelt sa stor
som den normerede.

= Selv efter maskinerne er slukket, indeholder
vekselretterne en farlig og dedbringende
restspaending.

DAMPE OG GASSER KAN VARE FARLIGE

Svejsning kan frembringe dampe og gasser der er
farlige for helbredet. Undga at indande disse dampe og
gasser. Rens svejseemnerne for rust, fedt, olie og
maling, inden anvendelse af maskinen, for at begraense
frembringelsen af dampe og gasser.

= Hold dit hoved fri af dampene nar du svejser.

= Undga at bruge denne maskine i omrader hvor der
ikke er ventilation.

= For at bortlede dampe og gasser frembragt ved
svejsning i indelukkede rum, kan rummet udluftes ved
anvendelse af udsugning med filtre og/eller abne
vinduer og dere.

= Svejs ikke i omrader i neerheden af klorbehandlede
kulbrinter  der fremkommer i forbindelse med
affedtningsopgaver eller sprgjtearbejder. Varmen og
stralerne fra lysbuen kan reagere med oplaselige
dampe, og danne fosgen en meget giftig gas, og andre
generende produkter.

= Udfer ikke svejse- eller skaereopgaver pa belagte
overflader sa som, forzinkede, blybelagte, eller
cadmiumpletteret jern med mindre belaegningen
forinden er fiernet fra svejsezonen, arbejdsstedet er godt
ventilleret, og om ngdvendigt at svejseren baerer
luftforsynet andedreetsveern. Beleegninger og andre
metaller indeholder de stoffer, der kan frembringe giftige
dampe, nar de svejses.
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= Operatgrer der udszettes for svejsedampe bor
periodisk undersgges med hensyn il
dampsammensaetninger og  koncentrationer,  og
lzengden de har veeret udsat for disse.

GASTANKE KAN
LASIONER
Luk altid flaskens ventil nar den ikke bruges.

FORARSAGE D@DELIGE

VARME EMNER KAN FORARSAGE ALVORLIGE
FORBRANDINGER.

Beror ikke varme dele. Vent indtil svejsebreenderen er
kolet af, fer den bergres, eller den pa anden made
handteres.

= Beskyt dig selv og andre mod varme gnister og varmt
metal.

EN OVERDREVEN BRUG AF MASKINEN KAN
FORARSAGE OVEROPHEDNING

Tillad maskinen at kele af. Reducer strgmmen eller
arbejdsprocessen fgr du begynder at svejse igen.
Koleribberne er meget vigtige for at maskinen virker
korrekt. Daek dem ikke til. Blokker ikke luftpassagen til
maskinen med filtre eller andet.

STQAJ KAN BESKADIGE HORELSEN

Den udsendte stoj afhaenger af forholdene pa
arbejdsstedet, og de mulige foranstaltninger der er
iveerksat.

Operatgren skal tiekke om niveauet for den daglige
pavirkning "LEP’d” er for hgjt, med andre ord 80dB (A)
eller hgjere. | sadanne tilfeelde er det obligatorisk at
anvende passende udstyr for sin personlige beskyttelse:
anvend de egnede erepropper eller hgreveern der er
specificeret for den aktuelle maskine.

MAGNETISKE FELTER KAN PAVIRKE VITALE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER

. Personer der anvender pacemakers eller
andre medicinske apparater skal holdes vaek.

. Brugere af vitale apparater skal konsulterer
deres leege, for de nzermer sig omrader hvor denne
maskine anvendes.

LYSBUESTRALER KAN
FORBRANDINGER | @JNE OG PA HUD
Den elektriske lysbue er meget farlig med hensyn til
udvikling af infrarad- og ultraviolet straling.

Operatgrer skal veere bekendt med en sikker brug af
svejsemaskinen, af svejseprocessen ved
kondensatorafladning, og skal ogsa veere informeret om
de risici der er forbundet med lysbuesvejsning, de
tilhgrende beskyttelsesforanstaltninger samt
nedprocedurer.

(Der henvises til "DET TEKNISKE DERIKTIV IEC,
CLC/TS 62081" INSTALLATION OG BRUG AF
LYSBUESVEJSEMASKINER).

FORARSAGE

= Se ikke ind i lysbuen hvis ikke dine gjne er beskyttet
med en korrekt maske.

= Brug masker med de rigtige filtre og daekplader i
henhold til DIN, for at beskytte gjnene mod UAV- og
UVB-straling.
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= Beer rigtige beskyttelsesbriller med sidebeskyttelse
under masken.

= Beskyt personer i naerheden med en egnet ikke
brandbar afskaermning og/eller advar dem mod at se ind
i lysbuen, at de ikke udsatter dem selv for
lysbuestralerne, og de varme steenk eller det varme
metal.

= Svejs ikke mens du bruger kontaktlinser.

FLYVENDE METALSTYKKER ELLER SNAVS KAN
BESKADIGE @JNENE

Svejsning, skeering, berstning, slibning og afgratning
kan frembringe gnister og udslyngning af metalstykker.
Nar de svejsede dele er afkelet, kan slaggerne
bearbejdes.

SVEJSNING OG SKARING KAN FORARSAGE
BRAND OG EKSPLOSIONER

= Svejs eller skeer ikke pa beholdere eller rarledninger
der indeholder brandbare vaesker eller gasprodukter.
Serg for at arbejdsomradet er korrekt udtemt.

= Brug ikke svejsemaskinen til at te ror op med.

= Svejs eller skeer ikke pa lukkede beholdere s& som
tanke, tromler eller rer, med mindre de er korrekt
forberedt i henhold til sikkerhedsreglerne.

= Svejs ikke hvor luften kan indeholde breaendbare
stovpartikler, gas eller dampe (fx: benzindampe)

= Svejs ikke i naerheden af brandbare materialer. Fjern
alle brandbare materialer fra arbejdsomradet for
svejsning pabegyndes.

= Veer altid pa vagt over for mulige brande, og serg altid
for at have en brandslukker i naerheden.

= Fjern lightere og teendstikker fra dig selv, for du
begynder at svejse.

= Nar du er feerdig med at svejse, kontroller omradet og
sorg for der ikke findes gnister, breendende glader eller
flammer.

BEHOLDERE UNDER TRYK SA SOM CYLINDERE
TRUMLER ETC... KAN FORARSAGE
EKSPLOSIONER, HVIS DER SVEJSES PA DEM.

= Beskyt beholdere med komprimeret gas mod varme
(ogsa solbestraling), slag, beskadigelse, slagger,
flammer, gnister og elektriske lysbuer.
= Brug aldrig gasflasker der ligger ned.

= Hold altid flaskerne i opret position forsvarligt laenket til
understellet eller til det faste underlag.

= Hold flaskerne pa sikker afstand af lysbuesvejsning
eller skaereopgaver og alle andre varmekilder, gnister
eller flammer.

= Vikkel aldrig en svejsepistol omkring en gasflaske.
= Lad aldrig en elektrode bergre en flaske.

SSFA 5

v
&

I
S

A|

(N

SB[

L/

= Anvend kun gasflasker med svejsegas der er korrekt
til opgaven og korrekt fungerende regulatorer designet til
gassen og det anvendte tryk Alle slanger og fittings etc.
skal vaere egnet til opgaven og veere velholdte.

= Hold hoved og ansigt veek fra ventilen nar der abnes
for flasken.

= Der skal altid findes handspzendte
ventilbeskyttelseshzetter, undtaget nar flasken anvendes
eller tilsluttes til brug.

= Anvend det rigtige veerktej, den korrekte
fremgangsmade og det kreevede antal personer for at
lofte eller flytte flaskerne.

= Leaes og felg instrukserne pa flaskerne og det
tilknyttede veerktg;.

PLASMALYSBUER KAN FORARSAGE SKADER

Hold dine haender vaek fra svejsepistolen. Veer forsigtig
nar du aktiverer pilotlysbuen Pilotlysbuen kan forarsage
forbreendinger pa& operatgren ogleller personer i
nzerheden, selv gennembraende sikkerhedstgj.

Anvend skaeremaskinen mindst 40 cm vaek fra vaegen.

DELE | BEVAEGELSE KAN VARE FARLIGE

Hold afstand til potentielt farlige dele, s& som valser.
Hold dere, paneler, huer og beskyttelsestgj pa deres
rette pladser.

SVEJSETRADEN KAN FORSAGE SAR

Tryk ikke pa svejsepistolens udlgser fer du er klar til det,
eller nar du far besked pa det. Ret ikke svejsepistolen
mod dig selv eller andre personer ved jording af
svejsetraden.

Lad dig ikke distrahere nar du udferer svejse- eller
skaerearbejde. Var maksimalt koncentreret. Undga
ogleller hold personer og udstyr der kan skabe
forstyrrelser vaek.

STRALING UDSENDT MED H@JE FREKVENSER
KAN FORARSAGE INTERFERENS

Elektromagnetiske bglger kan forarsage interferens i
elektrisk udstyr sa som fjernsyn, telefoner, magnetkort,
instrumenter, datatransmissionsudstyr, telefonanleeg,
fiernkontroller, pacemakeres, computere og maskiner
styret af computere fx robotter. Baer ikke ure der kan
beskadiges af hgje frekvenser.

Brugen af denne ine i et beboel: ade kan
forarsage interferens med radiofrekvenser. |
sadanne tilfzelde, kan operatgren blive bedt om at
foretage en udbedrende foranstaltning.

Med hensyn til foranstaltninger og forholdsregler, er det
ikke muligt at give sadanne i denne manual, da
situationerne kan vaere meget forskellige og af uforudset
karakter. | sadanne tilfeelde er det tilradeligt at
undersgge den potentielle risiko i operationsomradet, og
anvende ekstra afskaermning og filtre i henhold til de
specifikke krav. Fabrikanten vil ikke vaere ansvarlig for
nogen skader forarsaget af brugen af svejsemaskinen i
omrader og under forhold som beskrevet ovenfor, eller
for nogen anden form for ukorrekt brug.

STATISK ELEKTRICITET KAN BESKADIGE DELE
ELLER KOMPONENTER | ELEKTRONISKE
KREDSL@B.

Anvend antistatiske poser eller kasser til at lagre eller
transportere elektronikkort.

Anvend maskinen i omgivelser med en temperatur
mellem +5 °C - +40 °C.



Reparation eller vedligeholdelse af maskinen ma kun
udferes af kvalificeret personale.

Service og reparation ma udelukkende kun udfores af kvalificerede
personer, og der ma kun anvendes originale reserve- og forbrugsdele.
Det vil garantere at maskinen forbliver sikker. Uautoriserede reparationer
pa denne maskine udfert af ukvalificerede personer, eller brug af reserve-
eller forbrugsdele der ikke er originale, kan vaere farligt for teknikeren og
operatgren, og vil sztte garantien ud af kraft For din egen sikkerhed,
overhold henvisningerne og sikkerhedsf lingerne beskrevet i
dette hzefte.

Fabrikanten er ikke ansvarlig for personulykker eller gdelagte ting
forarsaget af manglende overholdelse af sikkerhedsregler, ukorrekt eller
absurd anvendelse af maskinen, eller ved vedligeholdelse forskellig fra

hvad der er beskrevet i i for vedligel

KORREKT BORTSKAFFELSE AF PRODUKTET
Dette maerke pa produktet eller i manualen indikerer, at
denne type produkt ikke ma bortskaffes sammen med
husholdningsaffald for at undga mulige skader pa miljget
eller folkesundheden. Forbrugeren af dette produkt
anmodes om at bortskaffe det pa korrekt vis, og ikke
sammen med andre typer affald, med henblik pa at det,
eller dele heraf, kan blive genbrugt. Kunden opfordres
derfor til at kontakte den lokale forhandler for alt relevant

information med hensyn til genbrug af denne type
produkt.

De forskellige typer produkter og anvendte emballager er
beregnet for genbrug.  Genbrugsmaterialer fremmer
beskyttelsen af miljget, forhindrer forurening og reducerer
behovet for naturlige rastoffer.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OG RELEVANTE PROBLEMER
Svejsemaskinen overholder kravene til elektromagnetisk kompatibilitet,
imidlertid er det muligt, at der under svejsning, kan opsta interferens, som kan
forstyrre anleeg ogl/eller udstyr, der er i brug i neerheden. Den elektriske
lysbue, der opstar ved normal brug, udsender et elektromagnetisk felt, der
normalt influerer pa andre operative systemer eller installationer. Operatgren
ber derfor overveje dette og foretage de forngdne foranstaltninger, nar han
skal operere i omrader hvor sadan elektronisk interferens kan forarsage
skader pa personer eller ting (hospitaler, laboratorier, personer der baerer
elektromedicinsk udstyr, teletransmissionsudstyr, dataprocescentre, udstyr og
instrumenter der direkte eller indirekte er integreret i en industriel proces etc.)
Med hensyn til foranstaltninger og forholdsregler, er det ikke muligt at give
sadanne i denne manual, da situationerne kan vaere meget forskellige og af
uforudset karakter. | sadanne tilfeelde er det tilradeligt at undersege den
potentielle risiko i operationsomradet, og anvende ekstra afskeermning og
filtre i henhold til de specifikke krav. Fabrikanten vil ikke veere ansvarlig for
nogen skader forarsaget af brugen af svejsemaskinen i omrader og under
forhold som beskrevet ovenfor, eller for nogen anden form for ukorrekt brug.

EAAHNIKA

A10BAOCTE TTPOCEKTIKA TIG OBNYiEg TTPIV
™ xprion

KINAYNOI

EIZArQrH KAI ENIZKONHzH

O1 1o ouviBeig péBodol cuykKOAANoNG pe T6EO eivai:

1. "MMA
2. “TIG",
3. “MIG”

O unxavég ouykOAnong diatiBevial oe 800  TOTTOUG: e
HETAOXNMATIOTA 1| PE PETATPOTTED (ME 1 Xwpig 5080 TTOAIKOTNTAG). O
TIPWTOG EXEl TTEPIOPIOPEVEG AEITOUPYiEG €AEyxoU, eV O OeUTEPOG
EMTPETTEI PUBUITEIG pEYAANG KAIPOKAG.

EZAPTHMATA

AvdéAoya pe 10 HOVTEAO, N povada PTTopEi va gival e§OTTAITEVN PE:

o “PM”— kaAwdlio yeiwong o@IyKTApa,

e “PPE” —kaAwdIo o@IyKTApa nAekTpodiou,

e “CP_EURO"” —KkoAWdIO KOUOTAPO OUYKOAACEWSG ouveXoUg
TTOAIKOTNTAG,

e “T_EURQ” —kaAwdio KauoTAPa OUYKOANAOEWS  Ouvexoug
OUYKOAAOEWG,

“T_TIG” — kauoTrpag auykoAoewg “TIG”,
Mdoka A kpavog,

Aeploaywyag,

Mavépuetpo,

ZUoTNUa TPOXWY,

Bouptoa pe Ggova.

Edv mpoBAémeTal, Ta “PPE” fj “CP_EURO” f “T_TIG” kai “PM”
HTTOPOUV Va oUVSEBOUY pE:

e “‘PD" — dpeon ToAKOTNTO, OnAadn olvdeon Tou “PPE” A
“CP_EURO” R “T_TIG” otov apvntikd ToAo (-) kai Tou “PM” oTov
BETIKG TTOAO (+),

e “PI” — avrpioTpopn mOAIKOTNTA, dnAadh ouvdeon Tou “PPE” A
“CP_EURO” | “T_TIG” otov BeTikd TOAO (+) Kkai Tou “PM” oTov

apvnTIKS TTOAO (-).

MEGOAOZ “MMA”

Orav d0o pétalAa eival evwpéva pe pétalo TARpwong, 16T N TSN
ETMITUYXAVETAI JE NAEKTPIKG TOEO. Ta UAIKG TTApwONG €ival NAEKTPOdI
1 HETOANIKOI paRdOI e ETTIOTPWON HE AVTIOGEIBWTIKG UNIKWV.

Mo pnxavipara ouykGAANong pe ouvdeon TToAikdTNTag £§680u “PPE”
kail “PM” o€:

e “PD” détav xpnolgotroloUvTal nAeKTpddia pe Ogivn emévduon 1
emévduan pouTiAiou.

e “PI” 61av xpnoipotroiolvtal NAeKTpddIia pe Bacikni A KUTTAPIKA
eTTioTpWON.

Mo Toug umoéAoImToug TUTTOUG  avaTpégTe  OTIG  UTTODEICEIS TOU
KOTAOKEUOOTA TwV NAEKTPODIWV.

Ta pnxavApata ouykOAANong petatpotréa dlaBéTouv Ta akdAouba
QAUTOPATA XAPAKTNPIOTIKA:

“HOT START": 70 pelpa €KKiVNONG HE TP UYnAOTEPN QTGO TV
TIpoypapHaTiopévn. Auté BonBd Tnv avagAegn Tou T6gou.

“ARC FORCE": MNpog atmoguyr TPOKANGNG BPaxUKUKAWHATOG aTrd
TNV TTOAU ypriyopn TTPOoEyyion Tou NAEKTpodiou OTO TAYHA TNG
OUYKOMAOEWS, O NAEKTPOVIKOG €EOTTAIONOG aQUEAVEl QUTOHATA TV
TIPA TOU PEUPATOG TOU TOEOU WOTE VA GaAEIPBE auTOG O KivduvOog,
“ANTI STICK”: n TIUA} pEUPATOG HEIWVETAI AUECWS PEXPI VO PTATEL
O€ IO TIUA TTOU Va ETMITPETTEI OTO NAEKTPOSIO VA ATTOUAKPUVOET aTTo TO
TAYHO.

H diadikacia eykaraoTaons Kal NAEKTPIKWY OUVOETEWV TPETTE va
TPAYUATOTTOIEITAI UE TO UNXAVNUA OUYKOAAOEWS QITEVEPYOTTOINUEVO
Kal QTTOOUVOESENEVO ATTO TO KEVTPIKO OIKTUO NAEKTPIKIS TPOPOd0TIAS.
O1 ouvdéoelS TPETTEl va TTPAYUQTOTTOIOUVTAI QITO EUTTEIDO TEXVIKO
TTPOCWITIKO.

ZYNAPMOAOIHZH MPOZTATEYTIKHZ MAZKAX (eik. 1)

ZYNAPMOAOTIHZH A TO KAAQAIO ZYTKOAAHZEQZ - “PPE”
(e1k.2)
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ZYNAPMOAOIHZH A TO KAAQAIO ZYFKOAAHZIEQZ — “PM”
(eIk. 3)

MEO©OAOZ “TIG”

Kartd 1n ouykdAAnon TIG mrapdayetal BeppdTnTa atrd 10 NAEKTPIKG TOEO
HETAEU €vOog N avaAwpevou nAekTpodiou (BoAgpauiou) kai Tou
KOHMATIOU TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAANBET péow NG porig avevepyou
agpiou  (ouvABwg apyd: Ar 99.5). To nAekTpodio BoAgpapiou
uTTOOTNPIETal aTTO  KAUGTAPA  OUYKOAANCEWG KATGAANAO yia TN
METAdO0N TOU PEUPATOG CUYKOAAAOEWG TO OTToi0 TTPOCTATEUEl TO
NAEKTPOBIO KOl TO XWPO OUYKOAAACEWG atmd TNV aTHOCQAIPIKA
ogeidwon péow Tng porg avevepyou aepiou (ouvABwg apyd: Ar 99.5),
TIOU EKPEEI ATTO TO KEPAWIKO AKPOPUTIO.

MNa 1a pnyavipata cuykoAARoewg pe ouvdeon TTOAIKOTNTAG £§6d0U
“T_TIG” kai “PM” og “PD”" 1} “PI" ava@opikd pe Tov TUTTO Tou UAIKOU
TIOU TIPOKEITAI  va  OUYKOAANGEi, €ival ammapaitnto, VEVIKG, va
ateuBuvBEiTe 0TO BlaYEIPIOTH TOU SIKTUOU Slavopng:

MEGOAOZ “MIG”

H ouyk6AAnon “MIG” diakpiveTal oe:

e “MIG GAS": 10 UAIKG TTOU XpnaoidoTroigital ival éva PETAAAO pE T
Hop®r oUpHATOg, éva avTIoEEIBWTIKG Kal éva aéplo, YEVIKWG dIogeidio
Tou AvBpaka, apyd f dlo&eidio Tou dvBpaka+apyd.

e “MIG NO-GAS": 10 OTIEIPWHO EUTTEPIEXEI TO AVTIOGEIBWTIKO.

MNa pnxavApata ouykOAAnong de oUvdeon TOAIKOTNTAG €§6dou
“CP_EURO” kal “PM” o¢:

o “PI”, yia ouykOAAnon og “MIG GAS”,

e “PD", yia ouykoéAAnon og “MIG NO-GAS”.

Ta pnxavipata ouykOAAnong petatpotréa dlaBéTouv Ta akdAouba
QAUTOPATA XAPAKTNPIOTIKA:

e “MIG PULSE": Alagop@uvel TNV 10X0U OUYKOAAACEWG OUV TW
XPOvw avaAoya Pe Tn ouxvoeTnTa Kai Tov TTaApd. MNa apadelyua, eav
n ouxvétnTa eival 50Hz kai o TaApdg eival 6o 15% diver:

0  ZuvoAiké xpévo 20ms (1s/50Hz),

0 MaApiké xpévo 3ms (20ms*15%).

ZYPMA ZTHPIZHZ

Avoigte Tn BUpa, TOTTOBETACTE TO TINViO TTAVW OTN WTTOMTTiVA TOu
oUpUOTOG Kal EI0GYETE TO GUPPA PECT OTOV POPTWTAPA (gIK. 4). Mavw
TN UTTOPTTiVA UTTAPXEl évag CUMTTAEKTNG TTou dlatnpei To oUpua
TIAvTa £TOIO YIa TTPOWBNaN.

Koéyrte 1a mpwta 10 ek. (4 ivioeg) Tou oUpuaTog Kal BePaiwbeite T
Sev UTTAPXOUV aKABAPGTiES 1} TTAPAPOPPUITEIG OTNV KOUMPEVN AKPN.
Avoigte TOV KIVNTO Bpaxiova Tou @OpPTWTAPA TOUu CUPHATOG Kal
TOTTOBETAOTE TO OUPUA PECT OTOV OBNYO TIEPVWVTAG TO PECT OTTO TO
QAUAGKI TNG POdEAAG TOU QOPTWTAPA Kal £TTEITA TOTTOBETAOTE §avd TO
gUpua péoa oTov deUTEPO 0BNYO EUBUYPANUIONG.

PuBuiote v Tigon péow NG €dIkG oxedlaouévng Bidag. XTnv
TIEPITITWON TTOU To oUpHa apXioel va EeTUAiyeTal, XpeldleTal va
puBpioete TNV Trieon péow NG €18IKG oxediaopévng Bidag. Edv o
OUUTTAEKTNG TIPOKaAEl  UTTEPBOAIKA TPIBr Kkal o TPOXOG Kivnong
@aiveral va oNioBaivel, XpeIGdeTal va Tov KaTEBACETE PEXPI TO CUPHA
va KIVEITal opoldpop@a.

ZYNAPMOAOIHZH KYAINAPOY KAl PYOMIZH
AEPIOY

TomroBeTAOTE TOV KUAIVOPO agpiou o€ Katakdpupn Béon Tavw oTnv
emrimedn BUpa Tou KUAiVOpou, TOTTOBETAOTE TO PE TPOTIO TIOU VO
pTTopEi va ac@aAioel pe TNV aAucida Kal Tov KPiko ao@aAgiag OTTwg
@aiveTal oTnv €Ik. 5A. BISWOTE TO PAVOUETPO TTAVW OTOV KUAIVOPO
AgpioU Kal OTEPEWOTE TO OIKTUWTO OWAAvVA OTO WAVOMETPO Kal Tn
owAEIVOEIBH BaABida pe HOVWTIKH TaIvia OTTWG QaiveTal oTnV €IK. 5B.
PubpioTe 10 aéplo peTagy 5 Kai 25 AiTpa/AeTTTo.

2YNTHPHZH
O1 ETTIOKEVEG TTPETTEN VA TTPAyHATOTTOIOUVTal ammd €§ouciodoTnuéva

TEXVIKG KEVTPA ] OTTEUBEiag améd Tov KOATAOKEUAOTH WECW TOu
TUApaTdg Tou EGUTTNPETNONG MeAaTWV.
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HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA

Mpiv TNV eykatdoTaon Tou GOUCTAUATOG N BIAPOPETIKE Katd Tn
dievépyela  otrolaadATIOTE  AsiToupyiag 1) ouvaAAayrng pe  auto,
guoTHvETal va SIaBAoEeTe TTOAU TTPOCEKTIKA TO TTAPOV EYXEIPIDIO KAl Va
oupBoUAeUEDTE TOV dlavopéa 1 TOV KATAOKEUQOTH atreuBeiag yia
OTTOIadATTOTE DIEUKPIVION XPEIALEDTE.

H yevwATpia, TTapOAO TIOU KOTOOKEUAOTNKE OUMQWVA HE TOUG
KavoVvIoUoUG, UTTOPEi va TTapdyel NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG 1 va
dnuioupyei TTOPEPBOAEG OTA TNAETTIKOIVWVIOKE TUOTARATA (TNAEQWVO,
padidpwvo, TNAEGPaAcN) i OTA CUCTAPATA EAEYXOU Kol ao@aAEiag.
AlaBdaoTe TIG ak6AouBeg 0dnyieg yia va aTTOQUYETE ) VA UEIWOETE TIG
TTapEUPBOAEG:

MNa va mAnpoi o e§omAiopég oag Tig amaitioeig Tou IEC 61000-3-11
(Flicker), ouotivoupe n oUvdeon Twv onueiwv OUYKOAANONG Tng
diemipaveiag Tou SIKTUOU Tpoodooiag va JlabéTtel  XaunAoTepn
avriotaon, Zmax = 0.24ohm.

To upnxavnua ouykoAAoewg Sev TAnpoi Tig amaitioelig Tou |EC
61000-3-12. Edv ouvdeBei oTo dnuéoio SikTuo Tpopodoaiag eival
£UBUVN TOU EYKATAOTATN 1) TOU XPAOTN VA £TTIBEBAIWVEI TN dUVATOTNTA
ouvdeong A edv aTmmaiTeiTal va ETTIKOIVWVEL PE TO JIOXEIPIOTH A TOV
TIAPOXO TOU JIKTUOU.

O xprAoTng eival UTTEUBUVOG YIa TNV EYKATACTAON Kal TN XPron Tou
£EOTTAIOPOU  OUYKOAACEWS TOZOU OUPQWVa PE TIG 0dnyieg Tou
KaTaokeuaoTr. Edv SlamoTwBolv nAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUBOAEG,
TOTE eival eubuvn Tou XpAOoTn Tou e§OTTAICHOU GUYKOAAnong Té¢ou va
S1euBeTACEI TO TIPOPBANUA PE TNV TEXVIKF BONBEIO TOU KATAOKEUAOTH.
Mnv TPOTTOTTOIEITE TN YEVVATPIA XWPIG TNV £YKPIOT TOU KATAOKEUAOTH.

Mpiv TV eykatdoTaon Tou £§0TTAIoHOU CUYKOAANONG TéE0U 0 XprioTng
TIPETTEl va agloAoyroel Ta TTIBavA NAEKTPOHAYVNTIKG TTPOBAApATA TNV
YUpW TTEPIOXH.

Mpémel va AapBdavovtal utrdyn Ta akdAouba:

1) Kahwdia tpopodoaiag, kahwdia eAéyxou, KaAwdia OAUATOG Kal
TNAEPWVOU, TTAPOKEIPEVa OTOV £EOTTAIOHS GUYKOAANONG TGEoU,

2) Padio@wVikoi Kal TNAEOTITIKOI TTOUTTO! Kol DEKTEG,

3) YTroAoyioTég Kail Aoimrév eE0TTAIopOG eAéyou,

4) Znpavtikdg eEoTAIoNOS ao@daAeiag, yia TNV @UAagn Blounyavikou
£goTTAIopOU.

5) latpikdg €E0TAIONOG O€ TIPOOWTIA TTou PBpioKovTal O€ KOVTIVA
amdoTaon, yia Tapddelyua BnuatodoTeg Kal akouoTIKA Bapnkoiag.

6) E€otrAiopo6g 1Tou XpnaoipoTroleital yia dlakpiBwon A HETPATEIG,

7) H nAextpopayvnTikA avooia dAAou e§oTTAIoHOU TToU BpiokeTal aTovV
Xwpo. O xproTng Tpéel va e§ao@aAifel 6T 0 AoITTdg e§0TTAICUEG TToU
XPNOIYOTIOIEITAl OTOV iB10 XWPOo €ival nAekTpopayvnTIKE oupBATOG.
AuTO PTTOpPEi VO OTTQITET TN AN ETTITTAEOV TIPOOTATEUTIKWY HETPWY,

8) Mepika mpoBAfuaTa pTropoUv va eTAuBoly, €dv ol epyacieg
OUYKOANOEWS Kal KOTTAG TTPAyUaTOTIOIOUVTal O WPEG TNG NUEPAS
TIoU 8eV XPNOIPOTIOIEITAI O AOITTOG £50TTAITHOG.

To péyeBog Tou TePIBAAAOVTOG XWpou TTou AauBdveral umoyn Ba
eaptdral atrd TN dopr) Tou KTIpiou Kal atrd dAAeg dpacTnpIdTNTEG TTOU
AapBdvouv xwpa o€ auTo.

Anpoéoio oUoTnpa NAEKTPOSOTNONG (TPOPOSOoUTia)

O ££0TTAIOPGG TUYKOAACEWS TOLOU TTPETTEI VO GUVDEETAN OTO SNUOTIO
ouoTnua  nAekTpoddéTnong  oUP@wva  PE  TIG  CUCTACEIG  TOU
KataokeuaoT. Eav apatnpnBolv TTapepBoAEg, uTTopei va XpelddeTal
va An@Bolv emTTAéov TTPOQPUAGEEIG, OTTWG TOTTOBETNON PIATPWY OTO
kaAwdio Tpopodoaiag. Mpoooxr TPETEl va divetal 0Tov OTTAIoHS TOU
KkaAwdiou Tpo@odooiag O  HOVINA  EYKOTEOTNHEVO  €EOTTAIONO
OUYKOMAOEWS TOEOU O PETAAAIKO aywyd A TTapduolo.

O omAiopég TTPETTEl va €ival ouvOESEPEVOS OTNY TNy Tpopodoaiag
TOU UNXAVAPATOG OUYKOAANCEWG wWoTe va  diatnpeital n KaAn
NAEKTPIKN  €TTAQR UETAEU aywyoU Kai TEPIBAAMATOG NG TTNYAS
TPOPOBOCTiag TOU PNXAVI HATOG GUYKOAAATEWG.

Zuvtipnon

O egommhiopdg Tpémel va UTTOBGAAETal O€  TAKTIKA OuvTthpnon,
oUpewva pe TIG odnyieg Tou Kataokeuaoth. H emioTpwon kai
OTIOIadATIOTE TIPOOPACT OTO ECWTEPIKG TNG TIPETTEN VA €ival ATTOAUTWG
adlivatn katd TN Sladikaoia ouyKoAAoEWG Kal KOTTAG. H yevvrATpia
Oev TTPETTEI VO TPOTTOTTOIEITAI 1) VO SIGUOPPUVETAI OE KOVEVA HEPOG
NG, €KTOG aTrd TIG TPOTTOTIOINCEIG TTOU TTpaydaToTrolouvTal améd Tov
KATAOKEUOOTH Kal aTmd dTopa €§0uciodoTnuéVa Kal EYKEKPIPEVD aTTO
TOV KATOOKEUOOTH. Idiaitepa, n améoTacn Tou T6§oU atméd TO TPOG
OUYKOAANON TEPAXIO Kal TIG OUOKEUEG OTaBEPOTTOINONG TTPETTEl VA
puBuiCeTal kal va dlatnpeeital OUMQWVA  UJE TIG OUOTAOEIG TOU
KATOOKEUAOTH*.

KaAwdia guyk6AAnong

Ta kaAwdia ouykOAANoNg TTPETTEl va gival 600 To duvaTév TTIo KovTd
o€ PKOG Kal va TOTTOBeTOUVTAI KOVTA TO éva 0TO GAAO, KOTE UAKOG A
KOVT@ OTO £TTITTES0 TOU SATTESOU.

l'eiwon Tou TPog KATEPYOTia KOPHATIOU

H olUvdeon ToU eVWVEl TO TIPOG KATEPYQOIA KOUMATI PE TN yn O€
HEPIKEG TTEPITITWOEIG WPTTOPEI VA PEIWOEI TIG eKTTOUTTEG. [Mpétmel va
SiveTal TTAvTa TTPOCOXN WOTE va eUTTODIETE TN YEiWONG OTO TTPOG



KATEPYQOoia KOUMATI va au§Aoel Tov KivOUvO TPaupaTiopou Twv
XPNOTWV 1| TTPOKANONG ¢nuiag oc GAAO NAEKTPOAOYIKS €§OTTAIONO.
‘OTou amaITEiTal, N YEIWON TOU TTPOG KATEPYATIO KOPUATIOU TTPETTEN Val
yiveTal pe aueon oUvOEON WE TO TTPOG KATEPYQTIa KOUMATI, aAAd o€
HEPIKEG XWPEG TTOU Oev ETTITPETTETAI N GUEON OUVOEDN, N NAEKTPIKA
OWPATWON TIPETTEI VA ETIITUYXAVETAl WE TNV KOTAGAANAN NAEKTPIKA
XWPENTIKOTNTA, ETAEYPEVN CUPPWVA UE TOUG EBVIKOUG KAVOVIGHOUG,.
Moévwon

H povwon aAwv kaAwdiwv Kal E0TTAIGHOU oToV TrEPIBAANOVTA XWPO
ptopei va BonBrioel oe TpoPAfuaTa  TapeBoAwy. Mtopei va
amaITeiTal N pévwon O6AoU TOU XWPOU OTToU TTPAYUATOTIOIEITAI N
OUYKOAANON YIA EIBIKEG EQAPUOYEG.

To Tapov pnxavnua ouykoAACEWS avAKEl oTnV KAGon A Kai gival
OXedIAoUEVO I BIOUNXAVIKEG  €QAPHUOYEG: N XPHon Tou Of
SiapopeTIKd TTePIBAANOVTA PTTOPET va TTPOKAAETE! TTAPEPBOAEG IKAVEG
Va €TNPEACOUV TNV NAEKTPOPAYVNTIKY oupBaToTNTA.

H opbr} xprion Tou unxavApatog ouykKoAAAOEwWS Eival uTToxXpEéwon
Tou XpAoTn.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Ta XapaKTNPIOTIKE atrdd00nG Tou NAEKTPOTUYKOAANTH avaypa@ovTal
OTNV OVOHAOTIKA TTAGKETA JE TNV akdAoubn anpacia (eik. 6 A-B-C):
1) KataokeuaoTng

2) MovTtéAo

3) Zeipiakdg apiBpodg

4) Z0uBoAo TNyng 10X00g GUuYKOAANGNG, yia TTapadelypa:

1 GC 1~
. Movo@aaik6g HETATPOTTENG

3~ =
. .'. {4 TPIQATIKOG PETATPOTTEAG-AVOPOWTHG

. Movo- 1 TPIQACIKOG METOTPOTIEAG  OTATIKAG
TUXVOTNTAG-HETATPOTTENG AVOPBWTAS
Q
AOEZ] Mnyn 10x00g YeTaTpoTréa pe £§0d0 yia
£VOAAOQOOTOPEVO Kl CUVEXEG PEUNT
5) Ava@opd oTa TIPOTUTTA TToU £MRERAIWVOUV OTI N TINYK 1I0XU0G TNG
quKé)\)\nong €ival oUPQWVa UE TIG ATTAITACEIG TOUG,
6) ZUpPBoAo ueBOdOU CUYKOAANONG, yia TTapaderypa:
ZuykOAAnon  TéEou  pe  KOAUppEva  NAEKTPOBIA
XEIpoKivnTa

JUykOAAnon  Té¢ou ot  adpavh Kal  EvePYR
atpéoQaipa  TrEpIAAPBavopévng  TNG  XProng
oUppaTog GUYKOAANONG pE TTUpAva GUAAITTACHOTOG
OmAiopévo  oUppa  OUYKOAANONG  pe  TTuprAva
GUANITTAOPOTOG

é Zuyk6AAnon BoAgppapiou o€ adpavr| atéTeaIpPa

7) ZupBoro I@ 1 yla TNV TTapoxn 10xX00g o€ epyaoicg ouykOAAnong
TIoU AapBdvouv xwpa oe TEPIBAANOV pE augnuévn ETTIKIVOUVOTNTA YIa
nAekTpoTTAngia

8) ZUpPBOoAO TTNYAG I0XU0G CUYKOAANONG, Yia TTapadelypa:

ZuveXEG peUpa

EvaAaooopevo  pevpa Kal  €mMTPOOBETA N
OVOpAOTIK ouxvoTnTa o€ hertz

3

r 1 Tuvexég f evaMaoobuevo pelpa pe TNV idia
ammédoon  Kal - EMTTPOCOETWSG N OVOUAOTIKA
N . ouxvoTnTa og hertz
9) Atrédoon Tou KUKAWHOTOG guykOAAnong:

- UO: péyioTn utrotrieon téong

- 12/U2: pevpa kai TGon avTioToiXoUv KAVOVIKOTIOINUEVA, TTOU UTTOPET
Vo TTApEXETAI ATTO TO UNXAVNUA OUYKOAANGNG KATG TN OUYKOAANON
12min/ I2max: ovopaoTiké eAAXIOTO/uEYIOTO peUUa GUYKOAANGNG

- U2min/ U2max: eAdxioTo/péyioTo oupBaTiké @opTio Taong

- X: KUkAog Agitoupyiag

- MIN A/ V - MAX A/ V: dnAwvel To €0pog Tou pedUaTOG
guykO6AAnong oTo avTioToixo Té¢o Téong

- @B |\|¢\I0TOG OVOUOOTIKGG XPOVOG OUYKOANONG O OUVEXH
AeiToupyia toy (Max) oTo PEYIOTO OVOUAOTIKG PEUNA TUYKOAANONG o€
Beppokpacia 20 °C (ekppacuéva o€ AeTITA Kal SEUTEPOAETTTA)

- W ® |\£yI0TOG OVOUAOTIKOG PEYIOTOG XPOVOG GUYKOAANGNG aTnv
evdidpeon Aeitoupyia Y ton ME OVOMOOTIKG  pEYIOTO  pelPa
OuYKOAMNong oe Beppokpaaia TepIBaAovTog 20 °C guvexOPEva yia
60 AeTITd (eKPPaCTPEVA O AETTTA Kal SEUTEPOAETTTA)

-ty :Xpovog petagy pndeviopoU Kal eTTavEVapPENG AeiToupyiag Tou
BepIKOU SIaKOTITN

-t : Xpovog petagl évapgng kai pndeviopoU Asitoupyiag Tou Bepuikol

BIaKOTITN

10) XapakTnpIoTIKA ™mng YPaupng TpoPodoaiag:

-Us: taon AC kal ouxvoTtnTa TIou TPOQOJOTEITAl OTO PNnXavnua

OuykOAAnong

—limax: MéyioTo pedpa TTou eKAUETAI ATTd TN Ypapur| Tpo@odoaiag

-liere: TpaydaTikG — pedpa  Tpo@odOCiag

11) ZuuBvo NG YPAMUAG TPoPodoaiag DD mOavég TIpEG eiva:
Movogaaikn Téon AC

3 ~ Tpipacikn Tdon AC

12) BaBuog mrpooTaaiag:

13) Z0pBoAo yia e§oTTAIoNS KAGong |1
14) Z0UBOA OXETIKA UE TNV AOPAAEI

ZHMEIQZH: To apdadelypa TG TTAGKAG deixvel TN onuacia Twv
OUHBOAWY Kal TWV apIBUWY, Of OKPIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWV
XOPOKTNPIOTIKWYV TOU PNXAVAHATOG CUYKOAANONG TTOU €XETE OTNV
KATOXH 0aG TIPETTEI VA €ival KATAYEYPAUMEVES ATTEUBEIAG ETTAVW
OTNVOMACTIKNA TTAGKETA TOU PNXAVI HATOG.

Ta oUupoAa TToU eu@avifovial xpnoidoTrolouvTal
0TO QUAAGDIO yia va TpaBri§ouv TNV TTPOCOoXH Kal va
evioTioeTe  MOAVOUg  KIVOUVOUG  TOU  Qopéa
ekpeT@AAeuong. Otav 1o oUpBoAo oTa apioTepd
BpiokeTal  TTAVTA  OKOAOUBHOTE  TTPOOEKTIKA  TIG
odnyieg yia va armo@euxBei o Kivduvog Tou
avagépetal. Mpoooxr, autd 1o eyxelpidio atroTeAei
avaTTéoTIacTO PEPOG TOU TTPOIGVTOG Kal TIPETTEN val
Sdiatnpeital HEXP! mv KOTAGTPOPN.
Karta tn didpkeia NG epyaciag, Kpatiate  GAAa
dropa  pakpid,  kal  1dlaitepa T TTAIdIG.
MpooTartedoTe Tov £auTd 0Ag Kal Toug GAAOUG.
HAEKTPOMAHZIA pTTopEi va OKOTWOE!
ATIOQUYETE TNV AUEON ETTAQH HE TO KUKAWPA
OUYKOAANGN: N Xwpig @optio Tdon TTou TrapéxeTal
QT TN PNXavr oUyKOAANoNng UTropei va gival oAU
emkivduvn.  To nAektpddio 1 To  oUpua
OUYKOAANONG, 0 XWpPog KUAIVEpo odnyod kai 6Aa Ta
peETOAAIKG  pépn  Tou  ayyifouv  To  oUpHa
ouykOAnong eivalr umd Tdon éTav To pnXavnua
Bpioketan  oe  Aeitoupyia.  Mia AavBaouévn
eyKaTAoTaOON f Yyeiwon Tou upnyavAipaTtog  eival
emikivouveg. HAekTpIKr eykatdoTaon TpETEl va
TTPAyPOTOTIOIEITAl  OUMQWVA  PE  TOUG  KAVOVEG
aoQaAeiag.

= Na @opdre KATAAANAO poUXIOHO, TBAVWG XWPIg
VO TTPOEEEXOUV TOETTEG, va QOPATE TTATTOUTOIN
TTPOOTACIAG,KPAVOS.  ATTOQEUYETE  TO  OUVOETIKG

pouxa.

= Na @opdre yavTia ouyKOAANoNG oTeyVE Kal Xwpig
TPUTTEG.

= &% TomoBetioTE TO PnXAvnua ouykdAAnong oe
iola emeaveia epyaciag pe péyiotn kAion 15%, améd
T0 £60¢OG.

= & MovwaoTe Tov £auTd 0ag atmé Tnv epyaaia Kal
T0 €da@og We TN XpAon {npou pévwon. BeBaiwbeite
6Tl N pévwaon eival apkeTd PeyAAn yia va KaAUyel
O6An TNV TTEPIOXT| TNG ETTAQAG PE TNV EPyasia Kal TO
£00a¢0gG.

= & Mn xpnoigoTolgiTe TO PnXdvnua o€ TTOAU uypd
pépn. Av autd dev ival duvaro va BeBaiweite 611 0

SIaKOTITNG Kal gival o€ B€an.

= o Av Bpéxel, BuunBeite 6T n pnxavh eival
TTpOOTATEUEVN OTTO WIXEAEG, aAAG Ox1 amd Tnv
Suvarth Bpoxn. aTTOCUVOECETE TO PNXavnua armé Tnv
KEVTPIKI| TTAPOXT) PEUHATOG.

= Na eiote BéBalog 6Tl 0 TOTOG epyaciog eival
TpoUTé0eon piag  kaAig yeiwong. Mpiv  yivel
oTroladNTTOTE NAEKTPIKH oUvdEoN, BeBaiwOeiTe OTI Tl
aTraItoUheva ™mg unxavig guykOAAnong
avTIoTOIXOUV 0TV TAon Tou OIKTUoU Kol TwV
OUXVOTATWY TTou  gival  dlaBéoiyo  oTov  TOTTIO
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£YKATAOTAONG.

Z0vdeon koAwdiwv, OUVTAPNON Kal  ETTIOKEUN
TIPETTEl va TTpaypaToTIoEiTal 6Tav N pnxavr) eivai
oBnoTA Kal amoouvdedepévn aTd TNV KEVTPIKA
TTapoxy PeEUNATOG.

ZBAOTE TO PNXAvNUa Kol arroouvd£oTe TO aTTO TV
KUpla  Trapoxr)  pelpaTog TPV Oamd TNV
QVTIKATAOTOON  TWV  @BOpPEVWY  TUNUAETWY  TOU
KaAwdiou

Ta koAwdia TNG HNXavAg TPETTEl va €Xouv TNV
KatdAAnAn £¢odo.

ATIOAUTWG QTTOQUYETE va TPOTTOTIOINCETE BUOHA N
KaAWdI0.

= Mnv  xpnoidotroieite  @Bapupéva  KaAwdia,
Hey€Boug pIKPOTEPOU ATTO AUTO TTOU OTTQITEITAl 1
Kakwg avépeige. Kpartiote Ta kaAwdia oTeyvo,
KaBapd kal TTpooTaTeuPévo amd Bepud  pPETaAAO
OTIVOAPEG.

To KaAwdIo TNG TTapoxfg PEUHATOG DeV TIPETTEI VA
XPNOIPOTIOIEITAI YIO OKOTTOUG SIaPOPETIKOUG aTTd
ekeivoug TTou TTpoBAETTOVTaN, 1I5iWG, SEV TIPETTEI val
XpnoipoTroindei yia va TpaBdre fi va KpePATe TO
pnxavnua. Mnv @épvete To KAAWSIO KOVTA O€ TINYEG
BepudTNTaG, AGdIa ) alXPNPa Akpa. EAEyxeTe ouxva
TO KAAWDIO yia va aviXveUoel TOavég Cnpieg 1y
BAGBN oUppaTa-apéowg avTIKATaoTaon OAWY TWV
POappévwy KaAwdiwv Kahwdio xwpig
KAAUPOPTTOPET VO OKOTWOEL.

= Mnv TUAiyeTe kavéva KaAwdio, yUpw oTré TO
OWHa 0aG.

= Mnv  Bddete  petaAAka  oUppata  OTOUG
AEPAYWYOUG

= Mnv ayyilete 10 nAekTpodio OTAV BpioKeTal OE
ETTaQr e TO onueio kGAAnaong. Moté unv ayyigete
TauTOXpOva NAEKTPOdIa N UTTOSOXEIG NAEKTPOBiWV
ouvdedepévoug Pe dUO GUYKOAAAOEIS. ATToQUyETE
dUo avBpwTrol va gpydadovTal Tautdxpova aTo idlo
pnxévnua. Otav n  pnxavr OuykOAAnong dev
XpnaoipoTroliTal, amoouvdEoTe  TO KaAWdI0
Tpopodoaiag.

= [MepioodTEPEG ATTO pia pnxavr) ouykKOAANong TTou
epyddovrtal yia To id10 KOPUATI, 1} U0 GUYKOAANTEG
epyadovral o€ JIOQOPETIKA KOUMATIO HE NAEKTPIKNA
ouvdeon, Ba  pTopoucav va  TIPOKOAEéTOUV TN
OUOOWPEUON TAONG METAGU OUO  JIAPOPETIKWV
UTTOB0XEWY  NAEKTPOBIWV TTOU  MTTOPEi  va  yivel
emikivduvn, 81611 Ba eival n dIMAdoIa aQuTAg TToU
£VOUKVEITAI.

= & AKOUN Kal agoU To pnxdvnua €xel ofroel,
HETOTPOTTEIG egakohouBouv va TTEPIEXOUV
eTmKivduva kat@AoiTa TdoNng TTou UTTopEi va eival

Bavarngodpa.

AvaBupidoeig kal aépla UTTopei va gival eTTIKIVOUVEG.
H ouyk6AAnan ptopei va Trapdyel Katvoug Kai
aépla emKivduva yia Tnv uyeia. ATToQUyeTE TV
£I0TTVON QUTWY TwV avaBupidoswy Kal agpiwv. Ma
va TTEPIOPIOTEI N TTapaywy Twv KATVWV, TIpIV
XPNOIPOTIOINCETE  TO  pnxavnua, kobapiote Ta
onueia até T okoupid, AiTrn, Addia Kal XpwpaTa.

= ‘Otav XPnOIUOTIOIEITE TNV CUYKOANGT KPATAOTE TO
KEQANI 0OG PAKPIG OTTO TOV KATTVO.

= Na amogelyeTal N Xprion autig TG Pnxavig oe
XWPOUG XWPIG ESAEPITUO.

= [0 va aTTOHaKpUVETE KATTIVOUG Kal T aépPIa TToU
TTapdyovtal Katd Tn SIGPKEIO TNG GUYKOAANONG o€
TIEPIOPIOUEVOUG XWpoug, XPNOIPOTIOIEIOTE
eCagpiopd pe @QiNTpa i / kai To Avolypa Twv
TTapadupwy Kal BUPWV.

= Na pnv XpnoihoToleiTe GUYKOAANCN O€ XWPOUG
KOVTE 0t XAwPIwpévoug UdPOYOVAVOPaKEG TTOU

TTPOEPXOVTaI ATTO TNV ATTOAITTAvon 1 Tov KaBapiopd
Kal Epyacieg WwekaopoU. H BepudTNTa Kal Ol aKTIVEG
TOU TOEOU PTTOPE] VO avTIBPACEl UE TOUG ATHOUG TwV
SIGAUTWV va oxnuaTioel pwaoyévio, 181aiTEPa TOGIKO
aéplo Kal GAAa TTpoidvTa BAaBEPA.

= Na unv  xpnoigotoieite  ouykOAAnon o€
eMKAAUPPEVO PETOAAG OTTwG zinced, pe pOAuBSo,
KGduIo i PETAANO OI8rpoU, EKTOG Qv N ETTIOTPWON
€ival  TTPOANTITIKG  aTTOPOKPUVOEl amd T Juwvn
OUYKOAANONG, 0 XWPOG epyaciag agpideTal KaAd Kal,
edv cival amapaimTo, o xpAoTng @opd pdaoka.
Emixpiopata kar GAAa péTaAAa TTOU TIEPIEXOUV QUTE
Ta oToIKEio PTTOPEi va Trapdyel Togikd aépia dTav
ouykoAoUvTal.

= H ¢kBeon Tou XxelpioTh oe  avabupidoelg
OUYKOAANONG TIPETTEN va EAEYXETAI TTEPIOBIKA, YIa TN
oUvBEoN Kal TN GUYKEVTPWON TWV KATTVWY, KaBwg
€TTIONG Kal TO Xpovikd didoTnua Tng ékBeong.

PI6An agpiou uTTopEi va TTPOKaAEDEIG Bavatngopeg
avabupidoelig. Mavra kAecivere T BaABida  Tng
@IGANG 6TaV OEV XPNCIUOTIOIEITAI.

Kautd pépn pmopouv va Trpokaiécouv cofapd
eykaUpara

Mnv ayyileTe Ta Beppd onpeia. Mepipévete péxpl n
TOIUTTION KPUWOEI TTPIV TNV AKOUUTTAOETE i} VA KAVE!
OTTOIOdNTTOTE EpyaaTia O€ auTO.

= [NpooTatéyTe TOV €aUTO 0AG Kal TOug GAAoUG aTrd
oTIvOrpeg kai {eoTd pépn

H umepBoAikr) xprion Tou pnxaviparog MMOPEI
NA MPOKAAEZEI YNEPOEPMANZH
AopAote TO pnydvnua va kpuwoel. MewaoTe T
puBpIoN TOUu pPEdpATOG TIPIV aTTé TV €vapgn
OUyKOAANong kai TAaAL. Or agpaywyoi eival TTOAU
onuavTikoi yia TV opBr Acitoupyia. Mnv Toug
KOAUTTTETE. MV epTTodigeTe diEAeuoN Tou aépa péoa
OTO UNXAvNua pe QiATpa i oTIBATIOTE GAAO.

O 66pupog pmopei  va  BAGwer TNV akon
O ekmeumépevog BdpuBog  e§apTdrtal amd  TIG
OuVOKeg 0TO XWPO epyaciag .O XEIPIOTAG TTPETTEN
va eAéyxel €dv TO EMITESO TWV TIPOCWTTIKWYV
nuepnolag ékBeong "LEP, d" eival utrepBoAikd, pe
GAAa Adyia 80dB (A) i uwnAdTeEpO. Ze pia TETOIA
TTEPITITWON EiVAI UTTOXPEWTIKO VA XpNnalgoTTolodvTal
Ta KATEAANAQ GuCTAPATA yia TNV TTpoaTacia: Xpion
TWV KATAAANAWY WTOAoTTdWY 1 KAAUPHATA QUTIWV
TWV aTTAITOUPEVWY YIa TO CUYKEKPIUEVO HOVTEAO.

MayvnTikd  Tedia  ptopei  va  TpooBdAlouv
NAEKTPIKEG 1) NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG

= Ta dropa o XpNnoigoTrolouv
BnuaTodOTN 1} AAAEG 10TPIKEG OUOKEUEG, TIPETTEI Val
eival pakpid

] XPAOTEG 1OTPIKWY OUCKEUWV TIPETTEl V&
oupBouAevovTal TO YIATPG TOUG TTPIV BPeBOUV KOVTA
OTIG  TIEPIOXEG  OTTOU  QUTO  TO  PnNXAvnua  Trou
XPNnoIWoTIoIETal.

ARC AKTINOBOAIA pmopei  va  TIpOKaAéOE!
eykalpara o€ TEPITITWON KATATTOOEWS
To nAekTpIKG TOGO €ival TTOAU €TTIKivOUVO yia TNV
£VTOVN QVATITUEN OTIG UTTEPUBPEG Kal UTTEPIWBEIG
OKTIVOBOAIEG.

O XeIpIOTAG TIPETTEl va eival EVAPEPOSG Yo TV
ao@aAr] XpAon TNG HNXavAg OuykOAAnong, Twv
TIUKVWTWV Siadikaoia amo@oépTIoNg mg
OuykOAnong, kal  Ba  TIpémel  emiong  va
EVNUEPWVETAIl YIa TOUG KIVOUVOUG TTOU GuvdéovTal
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HE TOUG OTIIVOPEG OUYKOAANONG, HE T CUVAQH
pETpa TTpooTaciag Kol TG Sladikaoieg £KTAKTNG
avAaykng.

(BAémre kai TV « TEXNIKH OAHTIA IEC 0 CLC / TS
62081" EFKATAZTAZH KAl XPHZH TON ARC
HNXavég auykOAANoNg).

= Na unv koirate v KOAnon , av Oev
TPOOTATEYOVTAl TA UATIA OOG ME TNV KATAAANAN
péoka.

= va XpnolgotroinBei pdoka pe katdAAnAa @iAtpa
Kal TTAaKWV oUp@wva pe 1o TpoéTutro DIN yia va
TIPOOTATEVETE Ta PATIA 0ag aTTd TIG akTiveg UVA kal
UVB.

= K&Ttw amd n pdoka gopdrte yuaAid ac@aleiag pe

TIAEUPIKES QAOTTOEG.

= MpaoTatéyte dGAa  KovTivd  TTIPOOWTIA  ME
KatdAAnAo €§OTTAIONO, Kal TIPOEISOTIOINOTE TOUG Va
pnv TrapakoAoubricouv Toug OTTVORPeG amd Tnv
KOAANON.

= Na unv xpnoigotroleite guykOAANoN pe Tn Xprion
Twv PAKWV ETTAPAG.

MeTtaAAIKG piviopata ptropei va BAGyouv Ta pdria.
SuykOAAnon, kot, BouUptoioua, Aeiavon  kai
a@aipean aXUWY UTTOPEl va TTapdyouv oTTiverpeg
Kal  pivioparta.

Epyaoieg ouykOAANONG Kal KOTTAG va pTropouv va
TIPOKAAECOUV QWTIA 1 £kPNEN.

= Mnv ouykoAAdTe A KOBETE doxeia 1 CWANVWOEIG
TIOU TTEPIEXOUV 1] TTEPIEIXAV EUPAEKTA UYPA 1) aépia
TIpoidvTa. BeBaiWOEITE OTI O XWPOG epyaciag £xel
OWOTA  ATTOKATAOTABE.

= Mn XPNOIKOTTOIEITE TO UNXAVNPa GUYKOAANONG Yia
amoyugn owARVWY.

= Mnv ouykoAAGTE Koppéva 1 KAEIOTE Soxeia, OTTwg
BapéNia deCapevég, owArveg  epdoov dev Exouv
OWOTA TTPOETOINACTEI OUPPWVA PE TOUG KAVOVEG
ao@aAeiag.

= Na pnv ouykoAdTe 6TToU N aTPOCPAIPA UTTOPET Va
TIEPIEXEl EUPAEKTEG OKOVEG, QEPIOU 1) ATHWV (ex:
Bevdivn aryoi).

= Na pnv ouykoAdTte o€ eU@AEKTO UAIKA. agaipéaTe
OAa Ta mMOava €UPAEKTA UANKG aTTd TOV XWPO
epyaciag TpoToU va opXioeTe va OUuyKOAAnong.

To 16€0u TAGopaTog MIOPEI NA MPOKAAESEI
ZHMIA

KpatioTe Ta xépia oag HakpId atrd TG TOIPTTIOEG.
Na €i0Te TTPOOEKTIKOI KATA TNV EVEPYOTTOINGT TOU
T6goU. To T6§O TMAGTOG PTTOPET VA TIPOKAAETEI
eykaupaTa oTov Popéa eKMETAAAEUONG Kal / 1} KOVTa
€ TIPOOWTTIKG KOl aKOWN Kal Ta €idn évduong
TPUTTa aoPaAEiag.

XPNOIYOTIOINGTE TN UNXavr KOTIAG eival
TOUuAdxIoTOV 40 EKATOOTA HOKPIG ATTO TOV TOIXO.

—~ Karola pépn katd tn Aeiroupyia ptropei va eival
€TMIKiVOUVa.

Na @uAdooeTal pakpid amd SuvnTika eTmikivouva

TpAPaTa, OTwg KUAIVOpol. KpatAoTe TG TTOPTEG,

? TTAveA, KaOAUppOTa Kal TTpooTadieg KAEIOTE Kal oTov
TOTTO TOUG.

Na upnv amoomdral n TPOCOXH OOg KATd TN
didpkela TNG OUYKOAANONG Kkai koTmg. KparroTte
Hakpid Toug avBpwTtroug i efomAiIopd Tou Ba
HUTTOPOUOE Va TTPOKAAECE! aTTpOOEgia

To koAWdIO pTTOpel  va  TTPOKOAECEl  TTANYEG.
Mnv médete TO KOupTTi évapgng MEXP! va gioTe
£rolgol va 1 otav  AapPavere  odnyieg. Mnv
KATEUBUVETE TNV TOIUTTIdA TTPOG TO CWHA 0OG, OUTE
Toug GANOUG avBpWITTOUG, EVW Yeiwong To auppa
OUYKOAANGNG.

g: g: AkTIvoBoAieg amd YynArp Zuxvotnta MMOPEI NA
ECa— MPOKAAEZEI MAPEMBOAEX
s / / HAekTpopayvnTIKG KUPOTA PTTOPET va TTPOKAAETOUV
TapeUBOAEG  OTN  AeiToupyia  TwV  NAEKTPIKWY

OUOKEUWYV,  OTTwG  TnAeopdoelg,  TNAépwva,

HayvnTIKEG KAPTEG, EVOPXNOTPWOEIG, Ta OTOIXEia

TWV OUCTNUATWY MPETEdOONG, TNAEQWVIKE KEvTPa,
Ta TNAEXEIPIOTAPIA, BNUATOSOTEG, O NAEKTPOVIKOI
UTTOAOYIOTEG Kal UnyavApaTa TTou eAéyxovial atmd
uToAoyIoTéG,  OTIWG  TO  pouTIdT. Mnv  @opdre
POASYIa TToU Ba PTTopoUcaV VO KATACTPAPOUV aTrO
TNV UYnAn ouxvotnTa.
H xprion autol TOU upnYavApatog Of  Hia
KaTolknuévn Treploxr}, Ba PTropouoe va TTPOKaAéTEl
TTOPEUBOAEG ot PasdIoOCUXVOTATWY, otV
TIEPITITWON QUTH O XEIPIOTHG PTTOPEi va oag {nTnosi
va GeKIVAOETE Hia Si0pBwTIKA dpdon.
‘Ocov agopd Ta PETPA Kol TTPOQUAGEEIG, dev eival
duvaTdv va TTPOTEIVOVTAI OUYKEKPIUEVEG AUCEIG OE
autd To eyxelpidlo dedouévou OTI O KATAOTACEIG
HTTOPED va eival SIAQOPETIKF Kal TOU EKTEAECTH TNG
@UoNG. Ze TETOIEG TIEPITITWOEIG KAAS eival va
€CETAOETE  TOUG  €VOEXOMEVOUG  KIVOUVOUG NG
Treploxng Asiroupyiag kai n xpron eTmTAéov 086veg
A QIATPpa CUPPWVA PE TIG TUYKEKPIMEVES OTTAITATEIG.
O kataokeuaoTg dev euBUveTal yia OTroIadATIOTE
{nuia TIpokANGEi aTd TN Xprion TN HNXavng
OUYKOAANONG OTOUG TOUEIG Kal TIG TIPOUTTOBEéoEIg
TOU  ava@épovTal  OVWTEPW  KaBwg Kkal  amd
oTroladrTroTe GAAN avdpuoaoTn Xpron.

ZTATIKOG  NAEKTPIOPOG  WTTOPEl VO KOTOOTPEWE!
THAMOTA 1) SOMIKG OTOIXEID TWV  NAEKTPOVIKWV
KUKAWPATWY

XpNOIUOTIOINCGTE QVTIOTATIKA TAKOUG R KOUTIG yial
TNV amoBrKeuon, HETOKIVNON H 1N HETAPOPA
NAEKTPOVIKWV KAPTWV.

XpnolgomoinoTe TNV pnxavr) oe TepIBAAAOV  pe
Beppokpacia  petagy +5°C e +40°C.

Emiokeun | ouvTtipnon Asitoupyiag Tou
HMNXAVAMOTOG, TTPETTEI VA SIEVEPYEITAI OTTO
£1GIKEUPEVO TTPOCWTTIKS.

O1 uTnpecieg OUVTAPNONG Kal E€TIOKEUARG TIPETTEl va  ekTeAoUvTal
ATTOKAEIOTIKA OTTO EEEISIKEUPEVO TIPOCWTIIKG, XPNOIHOTIOIVTAG YVAoIa
avTaAAOKTIKG Kal avaAwoiya ulikd. Auté Ba eyyunBei Tnv ao@daAeia Tou
pnxavAparog. EToKeuég TTou TTpayHaToTTolodvTal O auTd TO PNXAvNUa
ammé avapuodioug i PE TN XPAON QVTAAAGKTIKWY Kol avaAWOIHWY
£CaptnudTwy TToU dev gival TTPWTOTUTIA, UTTOPED va gival eTTIKIVOUVES yia
TOUG TeXVIKOUG Kal TOUG XPAOTEG Kal Ba akupwoouv Tnv eyyunon Tou
KataokeuaoTn. Mo TNV aoQAAEIG 0aG CUPHOPPUIVEDTTE UE TIG ONUEIWOEIG
Kal TIG TIPOQUAGEEIG aoPaAEiag TTOU ava@épBnkav o€ autd To QUAAGSIO.
O KaTaoKeUaoTAG Bev ival UTTEUBUVOG yIa Ta ATUXHHATA OE avOPWITOUG
1 TPAyHaTa TToU TTpoKaAoUvTal atrd aBETnong Twy Kavovwy ac@aleiag,
avappooTtn 1 TapdAoyn XPAon NG PNXavAg, €iTe e TN ouvTrpnon
SIaQOPETIKG aTTd aUTS TTOU TTPOPBAETTETAN OTNV TTAPAYPAPO CUVTAPNONG.
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ZQITH ANOPPIWYH TOY MPOIONTOZ

H onpavon avaypd@etal oTo TTPoidv deixvel 6TI auTtd
T0 £€i50G TOU TTIPOIOVTOG BEV TTPETTEI VA ATTOPPITITETAN
HE OIKIOKG aTroppippaTa PeTd To TEAOG TNG BIGpKEIag
{wng TNG, TIPOKEINEVOU va aTTo@euxBouv Thavég
BAGBeg oTO TEPIBAAAOV A TNV avBpwTTIvn uyeia.
ZUVETIWG, O TEAATNG KOAeiTal va Trapdoxel oTn
owaoTr d1aBeon, dlagopoTrolel autd To TIPOIGV aTd
GAAOUG TUTTOUG TWV OPVACEWY KOl QVAKUKAWVOUV TO
oe uTtreUBuvo TpOTIO, woTe va
£TTavVayxpnoigoToioouv  Ta  ouoTatkd Tou. O
TIEAGTNG KOAEITQI AOITTOV va ETTIKOIVWVAOETE HE TO
TOTTKG ypa@eio TTPOUNBEUTAG yia OAEG TIG OXETIKEG
TANPoQopieg yia To diapopoTroinuévo cuAAoyr Kal
TNV avakUkAwon véou autol TUTTOU TTPOIGVTOG.

H diagopotroinpévn guAAoyr Twv TIPOIGVTWY Kal TNG
OUOKEUQDIOG TIOU  XPNOIMOTIOIEITal  ETITPETTEN TNV,
avakUkAwaon Twv UAIKWV Kal Tn guvexn xprnon toug. H
ETTAVAXENOIHOTIONGN TWV  AVOKUKAWHEVWY  UAIKWV
TTpowBEi TNV TTpooTacia Tou TTEPIBAAAOVTOG TTPOANYN
NG PUTTAVONG KOl HEIDVEI TIG aVAYKEG OF TTPWTES
UAeg.

HAexTpopayvnTikr ZupBatotnTa Kal Ta OXETIKG TTpoBARpaTa
O 0guyovoKOAANTAG TTPETTEI VA TTANPOUV TIG ATTAITATEIG TNG NAEKTPOPAYVNTIKAG
oupparoéTNTag, WOT6C0, UTIAPXEI N MBavoetnTa OT KaTd Tn dIdpKela TG
AeiToupyiag ouyk6AAnang uTropei va Trapdyel TTapeUBOAEG Of avTiKeiueva
yUpw amd 10 XWpo Asitoupyiag. Or omvOApeg TTou  TrapdyovTal Katd Tig
OUVABEIG EPYATieg EKTTEUTTEI NAEKTPOHAYVNTIKA TTESIA TTOU YEVIKG £TTNPEGOUV
Ta AEITOUPYIKE OUCTAPATA Kal e£yKATaoTaoelg. O XelploTig Ba TPETel va
€€eTAOEl QUTO Kal, OUVETTWG, va AapBdvel KaBe PETpO TIPo@UAAgNG Kal dTav
AeitoupyoUv o€ TIEPIOKEG OTTOU N NAEKTPOUAYVNTIKY TTAPEUBOAWY PTTOPET Va
TpokaAéoel BAGRN Ot avBpwTIOUG 1} TIPAyUATa (VOOOKOEIQ, €pyaoThpId,
@OpEIG  NAEKTPOIATPIKOU CUOKEUWY, KEVTpA €eTTeCepyaciag dedopévwy, o
€EOTTNIONOG Kal Ta HECT TTOU UETA 1) EPPECT EVOWHATWOOUV OE BIOUNXAVIKEG
diepyaoieg, KAT.). Ogov agopd Ta PETPA Kal TTPOQUAGEEIG, dev ival duvardy
va TIPOTEIVEI OUYKEKPINEVEG AUCEIG auTd To eyxelpidlo, dedopévou OTI ol
KOTOOTAOEIG PTTOPET VO €ival SIAQOPETIKOU XAPAKTAPA Kal XPrONG. Z& TETOIEG
TIEPITTTWOEIG KAAG eival va €§eTdoEl TOUg €VOEXOPEVOUG KIVOUVOUG TNG
TEPIOXNG AeIToupyiag kai n Xxprion emMTA¢ov 08OVEG 1) IATpa TUPQWVA PE TIG
OUYKEKPIPEVEG aTTAITAOEIG. O KATAOKEUAOTAG Sev EUBUVETAI YIO OTTOIDNTIOTE
gnuia TTPoKANBEi atré TN XPrON TNG KNXAVAG GUYKOAANGNG O€ TTIEPIOXES Kal TIG
TIPOUTIOBECEIG TIOU AVAPEPOVTAl AVWTEPW KABWG Kal aTrd oTroladATIoTe GAAN
avappoaoTn xprRon.

TURKCE

Bu makineyi kullanmadan énce biitiin giivenlik
uyarilarim ve talimatlarini okuyunuz

KAYNAK VE KESME iSLEMLERI iLE iLGiLi RISKLER

GIRIS VE GENEL BAKIS

En yaygin ark kaynagi iglemleri sunlardir:

1. “MMA”"; [Manual Metal Arc (Manuel Metal Ark)]
2. “TIG"; [Tungsten Inert Gas (Tungsten Inert Gaz)]
3. “MIG"; [Metal Inert Gas (Metal Inert Gaz)]

Kaynak makineleri, transformatérier veya inverterler (polarite ¢ikisi olan veya olmayan)
olmak Uizere iki tirden olusur. llkinin sinirl kontrol fonksiyonlari vardir ve ikincisi genis
bir aralikta ayarlamalara olanak saglar.

AKSESUARLAR

Modeline bagli olarak, tinite asagidakiler ile donatiimis olabilir:

e “PM" —toprak kelepgesi kablosu;

e “PPE" — elektrot tutucusu kablosu;

e "“CP_EURO" —kaynak teli ile kaynak islemi icin saloma polaritesi ;
e “T_EURO" - kaynak teli ile kaynak islemi igin kaynak polaritesisiirekli kaynak
saloma teli;

e “T_TIG" —kaynak salomas! “TIG";

Maske veya kask,

Gaz borusu,

Basing gostergesi,

Tekerlek kiti,

Baltali firga.

Saglanmigsa, “PPE" ya da “CP_EURO" ya da “T_TIG" ve “PM" sunlara baglanabilir:

e “PD" - diiz polarite, yani “PPE” veya “CP_EURO" veya “T_TIG" negatif kutba (-)
ve “PM" pozitif kutba (+);

e “PD’ - ters polarite, yani “PPE” veya “CP_EURO" veya “T_TIG" pozitif kutba (+)
ve “PM” negatif kutba (-);

“MMA” ISLEMI

Iki metal bir dolgu metali ile birlestirildiginde, fiizyon bir elektrik arki ile elde edilir. Dolgu
malzemeleri malzeme oksijen giderici ile metal kapli gubuklar veya elektrotlardir.
Asagidakilerde “PPE” ve “PM” ¢ikig polarite baglantili kaynak makineleri igin:

e Elektrotlar asit astari veya rutil astari ile kullanildiginda “PD".

o Elektrotlar bazik kaplama veya seliilozik ile birlikte kullanildiginda “P1".

Diger tiirler igin elektrot tireticisi tarafindan belirtilenlere bakin.

Inverter kaynak makineleri asagidaki otomatik 6zelliklere sahiptir:

“SICAK BASLATMA”": planlanan degerinden daha yiiksek dedere sahip baslangic
akimi. Bu ark ateslemesine yardimei olur.

“ARK KUVVETF: Kaynaklama eriyigine gok gabuk yaklasan elektrotun kisa devre
olusturmasini 6nlemek amaciyla, bu durumu ortadan kaldirmak igin elektronik cihaz ark
akim degerini otomatik olarak arttirir;

“YAPISMAY! ONLEYICF: elektrotun eriyikten gikarimasina olanak saglamak igin
gereken bir degere ulasana kadar akim dederi hemen diser.

Kurulum calismas: ve elektrik baglant/larr kaynak makinesi kapalr durumda ve ana
beslemeden baglantisi ayriimis olarak g de imli

ilmelidir.
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personel tarafdan yap/imalrdir.
KORUYUCU MASKE TEGHIZATI (Sekil 1)
KAYNAK KABLOSU TEGHIZATI - “PPE" (Sekil 2)

KAYNAK KABLOSU TEGHIZATI - “PM" (Sekil 3)

“TIG” ISLEMI

TIG kaynakta 1si bir inert gazin (genellikle argon: Ar 99,5) akisi ile kaynak yapilacak
parga ve bir tikenmez elektrot (tungsten) arasindaki elektrik arki tarafindan retilir.
Seramik noziilden disari akan bir inert gazin (genellikle argon: Ar 99,5) akisi ile
tungsten elektrot kaynak akimini iletmek ve elektrotun kendisini korumak igin uygun bir
saloma ve atmosferik oksidasyondan kaynak havuzu tarafindan desteklenir.

Cikis polarite baglantili kaynak makineleri icin, kaynak yapilacak malzeme tipi ile ilgili
olarak "PD" veya "PI" islemde "T_TIG" ve "PM" genel olarak dagitim sebekesi
yoneticisi ile temas etmelidir:

“MIG” ISLEMI

"MIG" kaynak asagidakilerle ayirt edilir:

e “MIG GAZLI ullanilan malzeme tel seklinde bir metaldir ve oksijen giderme ve
gaz genellikle CO2, argon veya CO2 + Argon'dur.

e “MIG GAZSIZ": is pargacigi oksijen giderici iginde tutulur.

Asagidakilerde “CP_EURO" ve “PM" gikis polarite baglantili kaynak makineleri igin:
e “PI", “MIG GAZLI" kaynak yapilirken;

e “PD", “MIG GAZSIZ" kaynak yapilirken.

inverter kaynak makineleri asagidaki otomatik zelliklere sahip olabilir;

e “MIG PALSLI": frekans ve palsa bagl olarak zaman iginde kaynak gi
eder. Ornegin, frekans 50Hz ve impals %15 olmasi durumunda sunlara sahiptir:
o Toplam siire 20msn (1sn/50Hz);

o Pals stiresi 3msn (20msn*%15).

modiile

SILINDIR MONTAJI VE GAZ AYARI

Makinenin arkasi ve tekerleklerin safti (izerine dikey konumda gaz silindirini
koyun; Sekil 5A’da gériildigi gibi zincir ve karabina ile kilitlenecegi sekilde
yerlestirin. Gaz silindiri (izerindeki basing gostergesini vidalayin ve Sekil
5B'de gorildigl gibi kafesli hortumu basing gdstergesine ve solenoid
vanaya kelepge ile baglayin.

Dakikada 5 - 25 litre arasinda gazi ayarlayin.



BAKIM

narimlar yetkili Servis Merkezlerimiz tarafindan ya da dogrudan kendi
Musteri Hizmetleri araciligiyla Uretici tarafindan yapiimalidir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK

Sistemi kurarken veya baska sekilde sistem (izerinde herhangi bir islem
veya is yapmadan o6nce, gerekli olabilecek herhangi bir agiklama icin
dogrudan Uretici veya distribttore danisarak bu kilavuzu etraflica okumaniz
Onerilir.

Jeneratér, dlizenlemelere gore vyapilmis olsa da, telekominikasyon
sistemlerinde (telefon, radyo, televizyon) ya da kontrol ve givenlik
sistemlerinde elektromanyetik bozulmalar veya parazit olusturabilir. Paraziti
ortadan kaldirmak veya en aza indirmek i¢in agagidaki talimatlari okuyun:
IEC 61000-3-11 gereksinimini (Kirpisma) karsilamak igin, empedansi en
fazla Zmaks = 0,24ohm olan besleme sebekesi arabiriminin kaynak
noktalarina baglanmasini éneririz.

Kaynak IEC 61000-3-12 gereksinimleri iginde degildir. Kamu sebekesine
baglanirsa, baglantinin miimkiin olup olmadigini dogrulamak veya dagitim
sebekesinin yoneticisi ile irtibata gegmenin gerekli olup olmadigina karar
vermek sistemi kuranin veya kullanicinin sorumlulugundadir.

Kullanici ark kaynak ekipmaninin ireticinin talimatlarina gére kurulmasindan
ve kullanilmasindan sorumludur. Elektromanyetik bozulmalar tespit edilirse,
treticinin  teknik destegi ile sorunu ¢ozmek ark kaynak makinesi
kullanicisinin sorumlulugunda olmalidir. Ureticinin onayi olmadan jeneratér
tizerinde degisiklik yapmayin.

Ark kaynak ekipmanini kurmadan &nce, kullanici gevredeki alanda potansiyel
elektromanyetik problemlerin degerlendirmesini yapacaktir.

Asagidakiler dikkate alinmahidir:

1) Ark kaynak ekipmanina bitisik besleme kablolari, kumanda kablolari,
sinyalizasyon ve telefon kablolari;

2) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari;

3) Bilgisayar ve diger kontrol cihazlari;

4) Endiistriyel ekipmanlari korumak igin glivenlik bakimindan kritik ekipmanlar.

5) Gevredeki insanlarin tibbi cihazlari, drnegin kalp pili ve isitme cihazi kullanimi.
6) Kalibrasyon ve 6l¢iim igin kullanilan ekipmanlar;

7) Gevredeki diger ekipmanlarin elektromanyetik korunmasi. Kullanici gevrede
kullanilan diger ekipmanlarin elektromanyetik uyumlu olmasini saglamalidir. Bu
ek koruma oénlemleri gerektirebilir;

8) Gun iginde diger ekipmanlar kullanimda degilken kaynak ve kesme islemlerini
yapmakla bazi sorunlar ¢éziilebilir.

Dikkate alinmasi gereken gevredeki alan boyutu bina yapisina ve yapiimakta olan
diger faaliyetlere baghdir.

Kamu besleme sistemi

Ark kayna@i ekipmanlari Greticinin tavsiyelerine gore kamu besleme sistemine
baglanmalidir. Parazit oldugunda, kamu besleme sisteminin filtrelenmesi gibi ek
onlemler almak gerekli olabilir. Kalici olarak kurulu ark kaynagi ekipmaninin
besleme kablosunun metalik kablo kanali veya esdegeri i¢inde korunmasina
dikkat edilmelidir.

Kablo kanali ve kaynak gii¢ kaynadi muhafazasi arasinda iyi elektriksel temas
birakacak sekilde koruyucu kaynak gii¢ kaynagina baglanmalidir.

Bakim

Ureticinin ~ talimatlarina  gére, ekipmanin  diizenli bakimdan gegirilmesi
gerekmektedir. Kaynak ve kesme esnasinda kaplama ve kaplama igine her tirli
giris diizgiin sekilde kapatiimalidir. Jeneratér ya da herhangi bir bélimd, retici
tarafindan saglanan ve dretici tarafindan yetkilendirilmis kisiler tarafindan
yetkilendirilen ve yiritilen degisiklikler disinda degistirimemeli veya
diizenlenmemelidir. Ozellikle, sabitleme cihazlari ve is pargasindan ark
inin, Greticinin iyelerine * gére ayarlanmasi ve muhafaza edilmesi

r
gerekir.
Kaynak kablolar

Kaynak kablolari miimkiin oldugunca kisa tutulmali ve zemin seviyesinde ya da
zemin seviyesine yakin gekilerek birbirine yakin yerlestiriimelidir.

is pargasinin topraklanmasi

Is pargasini topraga birlestiren baglanti bazi durumlarda emisyonlari azaltabilir.
Kullanicilarin yaralanma veya diger elektrikli cihazlarin zarar gérme riskini artiran
is pargasinin topraklanmasini 6nlemeye dikkat edilmelidir. Gerektiginde, is
pargasinin topraga baglantisi is pargasina dogrudan baglanti ile yapilmaldir,
ama dogrudan baglantiya izin veriimeyen bazi Ulkelerde, birlestirme ulusal
kurallara gore segilen uygun kapasite ile gergeklestiriimelidir.

Perdeleme ve koruma

Cevredeki diger kablolarin ve ekipmanlarin perdelenmesi ve korunmasi parazit
sorunlarini hafifletebilir. Butiin kaynak alaninin perdelenmesi 6zel uygulamalar
iin diistinilebilir.

Bu, endiistriyel uygulamalar icin tasarlanmis A sinifi bir kaynak makinesidir: farkli
ortamlarda kullanim elektromanyetik uyumlulugu etkileyebilecek bozulmalar
olusturabilir.

Kaynak makinesinin dogru kullanimi kullanicinin sorumlulugundadir.

TEKNIK BILGILER

Kaynak makinesinin performans verileri asagidaki anlamlarda etiket
tizerinde gosterilmistir (Sekil 6 A-B-C):
1) Uretici
2) Model
3) Seri numarasi
4) Ornegin kaynak gii¢ kaynagi sembolii:
1~ ~

. Tek fazl transformatér
i~ —
. Ug fazli transformator-redresor

. Tek veya (¢ fazli statik frekans donistirici-
transformator redresor

Ao AC ve DC cikish inverter gli¢ kaynagi

5) Kaynak gli¢ kaynaginin gereksinimlerine uygun oldugunu dogrulayan
standartlara referans
6) Ornegin kaynak islem sembolii:

Kapli elektrotlar ile manuel metal ark kaynagi

Tungsten inert gaz kaynagdi

|5 [

Aki gekirdekli tel kullanimi dahil metal inert ve aktif
gaz kaynagi

Kendinden korumali aki gekirdekli ark kaynagi

B

7) Sembol IE artan elektrik carpmasi tehlikesi olan bir ortamda
gergeklestirilen kaynak islemlerine gii¢ saglamak igin
8) Ornegin kaynak akimi sembolii:

—_— Dogru akim

Alternatif akim ve ek olarak hertz cinsinden
nominal frekans

r 1 Ayni cikista dogru veya alternatif akim ve ek
7--\_, olarak hertz cinsinden nominal frekans
L a

9) Kaynak devresinin performansi:

- Up: maksimum voltaj gekimi

- I2/Uz: kaynak yaparken kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek
normalize degerlere karsilik gelen akim ve gerilim

Lomin/ l2maks: NOMinal minimum / maksimum kaynak akimi

- Uamin/ Uzmaks: maksimum / minimum konvansiyonel yiik voltaji

- X: gorev dongusu

-MIN A/V-MAKS A/ V: ark voltajina karsilik gelen kaynak akimi araligini
gosterir

- @ () °C ortam sicakliginda nominal maksimum kaynak akiminda toy
(maks) stirekli modda nominal maksimum kaynak stiresi (dakika ve saniye
cinsinden ifade edilir)

- @ ®® 60 dakika kesintisiz bir zaman dilimi boyunca 20 °C ortam
sicakliginda nominal maksimum kaynak akiminda ¥ ton (maks) aralikl
modda nominal maksimum kaynak stiresi (dakika ve saniye cinsinden ifade
edilir)

- tu: Sifirlama ve termal kesme cihazi ayari arasindaki zaman

-t Termal kesme cihazi sifirlama ve ayari arasindaki zaman

10) Gli¢ Hatti Karakteristik Verileri:

-Uq: Kaynak makinesine saglanan AC voltaj ve frekans

-lymaks: Hattan gekilen maksimum akim

-lyerr: Glig kaynaginin gergek akimi

11) Glig hatti sembolii DI) olasi degerler sunlardir:

1 ~ Tek fazli AC voltaj,

3 ~ Ug fazli AC voltaj,

12) Koruma derecesi

13) Sinif Il ekipman igin sembol

14) Giivenlik ile ilgili semboller

NOT: Plaka 6rnegi sembollerin ve rakamlarin anlamini géstermektedir,
elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik bilgilerinin gercek degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketi izerinde kaydedilmis olmalidir.
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Burada gosterilen semboller, kitapgikta dikkat
cekmek ve operatoriin kargilagabilecegi olasi riskleri

igin . Sol tarafta gosterilen
isaret ile karsilastiginizda, olasi riski onlemek igin
talimatlan dikkatli bir sekilde takip ediniz. Uyari: bu
kullanim kilavuzu, iiriiniin ayrilmaz bir pargasidir ve

Griiniin kullamim omri doluncaya kadar

i, ozellikleri ¢ 1

Caligma esr Gt

calisma alanindan uzak tutunuz.
Kendinizi ve etrafinizdakileri koruyunuz.

ELEKTRIK GARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR
Kaynak devresine dogrudan temas etmekten kagininiz.
Kaynak makinesi tarafindan (retilen ylksiiz calisma
voltaji gok tehlikeli olabilir. Makine agik konumda iken,
elektrot ya da kaynak teli, kilavuz makara boslugu ve
kaynak telinin temas ettigi butlin metal pargalar elektrik
tagir.  Yanhs kurulum ya da makinenin yanlis
topraklanmasi tehlike olusturur. Elektrik  kurulumu,
glivenlik kurallarina uygun olarak gergeklestiriimelidir.

Cepleri ¢ikintili olmayan uygun kiyafetler giyiniz; bagcikh
yiksek agir is ayakkabilari giyiniz; baslik kullaniniz.
Sentetik kiyafetler giymeyiniz.

Kuru ve herhangi bir yirtigi olmayan kaynak eldivenleri
giyiniz.

Kaynak makinesinin yerini, calisma yiizeyine sabit olarak
durabilecek ve yerden en fazla %15 egimli olacak sekilde
belirleyiniz.

Kuru yaltim malzemesi kullanarak kendinizi isten ve
zeminden izole ediniz. Yalitim malzemesinin, is ve
zeminle olan fiziksel temas alaninizi tamamen Ortecek
kadar genis oldugundan emin olunuz.

Makineyi ¢ok nemli ortamlarda  kullanmayiniz.
Kullanmaniz gerekiyorsa, salterin ve hayat kurtarici hattin
etkin oldugundan emin olunuz.

Kullaniminiz esnasinda yagmur yagiyorsa, makine, kiigiik
yagmur damlalarina karsi korumalidir; ancak siddetli
yagmur damlalarina kargi korumali degildir; makineyi, ana
gli¢ kaynagindan sokiiniiz.

Calisma alaninin diizgiin bir sekilde topraklandigindan
emin olunuz. Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan
once, kaynak makinesi siniflandirma verisinin, kurulum
yerindeki mevcut sebeke voltaji ve frekansina uygun
oldugundan emin olunuz.

Kaynak kablosu baglantilarini, bakimi ve tamiri, makine
kapali konumda ve ana giic kaynagindan ayri iken
yapiniz. Torcun eskimis kisimlarini degistirmeden 6nce
makineyi kapatiniz ve ana gli¢ kaynagindan ayiriniz.

Ana gli¢ kaynagi prizinin uygun ¢ikisi olmaldir. Prizi asla
degistirmeyiniz.

Hasarli kablolari, belirtilenden daha kisa ya da yanlis bir
sekilde baglanmis olan kablolari kullanmayiniz. Kablolari,
kuru ve temiz tutunuz ve sicak metal parcgalarindan
koruyunuz.

Glg¢ kaynagi kablosu, belirtilen amaglari disinda herhangi
bir amag igin kullaniimamalidir; asla, makineyi tasimak ya
da asmak igin kullanilmamalidir. Kabloyu, sicaktan,
yagdan ya da keskin koselerden sakininiz. Kabloda
herhangi bir hasar olup olmadigini tespit etmek igin
kabloyu sik sik kontrol ediniz; hasarli kablolari derhal
degistiriniz. Hasarl kablo ve agikta bulunan teller éliime
neden olabilir.

Topraklama kablosunu, tor¢ kablosunu, giic kaynagi
kablosunu bedeninizin etrafina dolamayiniz.

- Havalandirma kanatlarinin igerisine metal tel
sokmayiniz.

Elektrot, calisma pargasi ile temas halinde iken elektrota
dokunmayiniz. iki kaynak makinesine bagli olan elektrot
tutucularin elektrik giiciiyle 1sinan pargalarina ayni anda
dokunmayiniz. Kaynak makinesi kullaniimayacaksa, giic
kaynagi kablosunu gikariniz.

Ayni calisma pargasi lzerinde c¢alisan birden fazla
kaynak makinesi ya da elektrikle birbirine baglanmis farkl
calisma pargalari tizerinde ¢alisan iki kaynak makinesi, iki
farkl elektrot tutucu ya da torg arasinda yiiksiiz galisma
voltajinin birikmesine neden olabilir. Bu durumda deger,
belirtilenin iki katina g¢ikacagindan bu birikme tehlikeli
olabilir.

Makine kapatildiktan sonra bile inverterler, 6liimciil
olabilen tehlikeli artik voltaj tagir.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR
Kaynak makinesi, saglhda zararli dumanlar ve gazlar
cikarabilir. Bu ¢ikan duman ve gazlari solumayiniz.
Duman olusumunu azaltmak igin, makineyi kullanmadan
once kaynak pargalarini, pastan, makine yagindan,
yagdan ve boyadan arindiriniz.

Kaynak esnasinda basinizi dumandan uzak tutunuz.

Makineyi, havalandirilmayan ortamlarda kullanmayiniz.

Kapali alanlarda yapilan kaynak esnasinda gikan duman
ve gazi yok etmek icin filtreli havalandirmalari kullanarak
velveya pencere ve kapilari agarak ortami havalandiriniz.

Yag temizleme, temizleme ya da piskirtme islemleri
sirasinda olusan klorlu hidrokarbonlara yakin yerlerde
kaynak yapmayiniz. Isi ve ark isinlari, gok zehirli bir gaz
olan fosgeni olusturan, ¢éziicii buhar ve diger tahris edici
urdnler ile etkilesime gegebilir.

Kaplama kisim, énlem amagli, kaynak yapilacak alandan
cikariimamissa, ¢inko, kursun ya da kadmiyum kaph
demir gibi kapli metaller (izerinde herhangi bir kaynak ya
da kesme islemi yapmayiniz. Caligma alani, iyi
havalandirilmali ve gerekirse, operatér, maske takmalidir.
Bu elementleri iceren diger metaller ve kaplamalar,
kaynak yapildiginda zehirli duman ¢ikarabilir.

Duman alagimi ve yogunlugunu ve ayni zamanda maruz
kalma suresini goz onine alarak operatoriin kaynak
dumanlarina maruz kalmasi belirli araliklarla kontrol
edilmelidir.

GAZ TUPU, OLUMCUL LEZYONLARA NEDEN
OLABILIR
Kullanilmadigr zamanlarda tiip valfini kapatiniz.

SICAK PARGALAR, CIDDi YANIKLARA NEDEN
OLABILIR

Sicak pargalara dokunmayiniz. Torca dokunmadan énce
ya da Uzerinde herhangi bir islem yapmadan énce
sogumasini bekleyiniz.

Cikan kivilcimlardan ve sicak metalden kendinizi ve
etrafinizdakileri koruyunuz.



MAKINEYi GOK FAZLA KULLANMA, ASIRI
ISINMASINA NEDEN OLABILIR

Makineyi sogumaya birakiniz. Kaynak igslemine yeniden
baslamadan 6nce akim ya da ¢alisma déngtisiini
disuriniz. Makinenin diizgiin bir sekilde galismasi igin
havalandirma kanatlari oldukga 6nemlidir. Bu
havalandirma kanatlarini kapatmayiniz. Filtre ya da
benzeri bir nesne ile makinenin igerisine olan hava
gegcisini engellemeyiniz.

GURULTU, KULAKLARA ZARAR VEREBILIR

Cikan ses, calisma yeri kosullarina ve yapilan
ayarlamalara bagldir. Operatér, kisisel guinlik sese
maruz kalma seviyesinin “LEP,d” asiri olup olmadigina;
diger bir deyisle seviyenin 80 dB ya da daha yiiksek olup
olmadigini kontrol etmelidir. Ses seviyesinin ylksek
olmasi durumunda, kisisel koruma igin uygun donanimin
kullaniimasi zorunludur: kulak tikaci ya da belirtilen
modelde kulaklik kullaniniz.

MANYETIK ALANLAR, HAYATi ELEKTRONIK YA DA
ELEKTRIKLI CIHAZLARDA SORUN YARATABILIR

- Kalp pili ya da tibbi cihazlar kullanan kisileri uzak
tutunuz.

- Bu hayati cihazlar kullanan kisiler, bu makinenin
kullanildigi alanlarda bulunmadan &énce doktorlarina
danismalidirlar

ARK ISINLARI GOZDE VE CILTTE YANMALARA
NEDEN OLABILIR

Elektrikli kaynak arki, yogun kizilétesi ve ultraviyole
Isinlarinin olusumu igin gok tehlikelidir.

Operator, kaynak makinesini giivenli bir sekilde
kullanmali; kondansator bosaltmali kaynak islemini
guvenli bir sekilde gergeklestirmelidir; ayrica, ark kaynak
islemleri ile ilgili riskler, ilgili koruma tedbirleri ve acil
durum islemleri hakkinda bilgilendirilmelidir.

(AYRICA “TEKNIK DIREKTIFLER IEC o CLC/TS 62081”:
ARK KAYNAK MAKINELERININ KURULUMU VE
KULLANIMINA BAKINIZ).

Gozlerinizi uygun bir maske ile korumuyorsaniz ark
Isinina bakmayiniz.

Uygun filtreleri olan bir maske kullaniniz ve levhalari
kapatiniz; gozlerinizi UVA ve UVB isinlarindan korumak
icin DIN standartlarina uyunuz

Maskenin altina, yan korumalari olan uygun giivenlik
gozIlugu takiniz.

Etrafinizda bulunan kisileri uygun ve kolay alev almayan
perde ile koruyunuz vel/veya arki izlememeleri ve
kendilerini ark 1sinlarina ya da sicak kivilcim ve metale
karsi korumalari konusunda uyariniz.

Kontak lens ile kaynak yapmayiniz

UCAN METAL PARGALARI YA DA TOZ ZERRELERI
GOZE ZARAR VEREBILIR

Kaynak, kesme, fircalama, bileme ve capak alma
islemleri esnasinda kivilcim ve metal pargalar cikar.
Kaynak yapilan parga sogudugunda ciiruf temizlenebilir.

KAYNAK YA DA KESME iSLEMLERI, YANGIN YA DA
PATLAMALARA NEDEN OLABILIR

Kolay tutusabilir sivi ya da gaz trinleri igeren konteynirlar
ya da borular lizerinde kaynak ya da kesme islemi
yapmayiniz.

Kaynak makinesini tiipleri eritmek igin kullanmayiniz.

Guvenlik kurallarina uygun bir sekilde hazirlanmamislarsa
tank, fici ya da tiip gibi kapali konteynirlar lzerinde
kaynak ya da kesme islemi yapmayiniz.

Ortamda kolay tutusabilir toz, gaz ya da buhar (6rnegin:
gaz buhari) varsa kaynak yapmayiniz.

Kolay tutusabilir materyaller ile kaynak yapmayiz; kaynak
yapmaya baslamadan once kolay tutusabilecek biitiin
materyalleri kaldiriniz.

PLAZMA ARK, ZARAR VEREBILIR

Ellerinizi torgtan uzak tutunuz. Pilot arki ateslerken
dikkatli olunuz. Pilot ark, operatoriin ve/veya ¢alisma
alani etrafindaki kisilerin yaralanmasina ve hatta is
kiyafetinin delinmesine neden olabilir.

Kesme makinesini, duvardan en az 40 cm uzakta
kullaniniz.

HAREKET ~ HALINDEKI ~ PARCALAR  TEHLIKELI
OLABILIR

Makaralar gibi tehlikeli pargalardan uzak durunuz.
Kapaklarini, panellerini, bagliklarini ve koruyucularini
kapali tutunuz ve gikarmayiniz.

KAYNAK TELI YARALANMALARA NEDEN OLABILIR
Tam olarak hazir oluncaya kadar ya da baslatmak icin
talimat alincaya kadar torg tetigine basmayiniz. Kaynak
telini topraklarken torcu bedeninize ya da diger insanlara
kars! yoneltmeyiniz.

Kaynak ve kesme islemleri esnasinda dikkatinizi
dagitmayiniz; ise odaklaniniz. Dikkatinizi dagitabilecek
kisi ve/veya ekipmanlardan uzak durunuz.

YUKSEK FREKANSTA YAYILAN ISINLAR SORUNA
NEDEN OLABILIR

Elektromanyetik dalgalar; televizyon, telefon, manyetik
kartlar, aletler, veri transfer sistemleri, telefon sistemleri,
uzaktan kumandalar, kalp pilleri, bilgisayarlar ve robotlar
gibi bilgisayarlar tarafindan kontrol edilen makineler gibi
elektrikli cihazlarin islevlerinde sorun olusturabilir. Yiksek
frekanstan etkilenebilen saatler takmayiniz

Yerlesim alani igerisinde bu makinenin kullanimi, radyo
frekansinda sorun yaratabilir; bdyle bir durumda
operatoriin dizeltici eylemde bulunmasi gerekebilir.
Ortaya ¢ikan sorun, uygulanabilir durumdan farkli
olabilecegdi i¢in o6nlemler ve tedbirler agisindan net
¢Ozimler sunmak imkansizdir. Bu durumlarda, calisma
alanindaki olasi riskler incelenmeli ve belirtilen
gerekliliklere uygun olarak ekstra perde ya da filtreler
kullaniimalidir.
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Makinenin, yukarida belirtilen ortam ve kosullarda
kullaniimasindan ve diger yanls kullanimlardan kaynaklanan
hasarlarda Uretici sorumluluk kabul etmez.

STATIK ELEKTRIK, PARGALARA YA DA ELEKTRIK DEVRESI
BILESENLERINE ZARAR VEREBILIR

Elektronik kartlar saklarken, kaldirirken ya da tasirken anti-statik
canta ya da kutu kullaniniz.

Makineyi, +50C ila +400C arasinda sicakliga sahip ortamlarda
kullaniniz.

Makinenin tamir ve bakim isleri sadece yetkili personel tarafindan
yapiimalidir. Bakim ve tamir, sadece, orijinal yedek pargalari ve
sarf malzemeleri kullanan yetkili kisilerce yapilmalidir.  Bu,
makinenin glivenligini garanti eder. Yetkili olmayan kisilerce
yapilan tamirler ya da orijinal olmayan yedek parga ve sarf
teknisyenlere zarar verebilir ve bu durum,
tretici garantisini gegersiz kilar. Guvenliginiz igin bu kitapgikta
belirtilen notlara ve giivenlik uyarilarina uyunuz.

Guvenlik kurallarina uyulmamasindan, makinenin yanlis ya da
uygunsuz kullanimindan ya da bakim bélimiinde belirtilenden
farkl bir sekilde bakim yapiimasindan kaynaklanan, kullanici ya
da makinede olusan hasarlardan uretici sorumlu degildir.
URUNUN UYGUN BIR SEKILDE BERTARAF EDILMESI

Uriiniin tizerindeki bu isaret, bu tiir Griinlerin, gevreye ve insan
sagligina zarar vermelerini 6nlemek igin kullanim siiresinin
bitiminden sonra evsel atiklar ile birlikte atiimamasi gerektigini
gbsterir. Isaret, Urind, diger tir atiklardan ayirir bdylece kullanici
(riind diizglin bir sekilde bertaraf edebilir, bilesenlerinin tekrar
kullaniimast igin uygun sekilde geri di imUinl saglayabilir.
Kullanici, bu tir driinlerin geri dontistimii ve farkli toplatiimasi
hakkinda gerekli bilgileri yerel saticidan alabilir.

Kullanilan paketlerin ve Uriinlerin farkli toplatiimasi, materyallerin
geri dontistimUnii ve sirekli kullanimini saglar. Geri dontstirilen
materyallerin yeniden kullaniimasi, kirliligi 6nleyerek gevreyi korur
ve ham materyal gereksinimini azaltir

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK VE OLASI PROBLEMLER

Kaynak makinesi, elektromanyetik uyumluluk gereklerine uygundur; ancak kaynak
islemi esnasinda, levha ve/veya yakininda ¢alisan diger bir ekipman tizerinde sorun
yaratabilir. Normal islemler esnasinda iretilen elektrik ark, genellikle isletim sistemleri
ve kurulumlar etkileyen elektromanyetik alanlar olusturur. Operator, bunu géz éniinde
bulundurmali ve bu tiir elektromanyetik etkilerin, insanlara ve nesnelere zarar
verebilecegi alanlarda (hastane, laboratuar, elektrikli tibbi cihaz tasiyicisi, televizyon
yayin merkezi, veri iglem merkezleri, dogrudan ya da dolayli olarak endiistriyel islemler
ile ilgili ekipmanlar ve aletler) islem yaparken gerekli énlemleri ve tedbirleri almalidir.
Ortaya gikan sorun, uygulanabilir durumdan farkli olabilecegi igin énlemler ve tedbirler
agisindan net ¢éziimler sunmak imkansizdir. Bu durumlarda, galigma alanindaki olasi
riskler incelenmeli ve belirtilen gerekliliklere uygun olarak ekstra perde ya da filtreler
kullanilmalidir. Makinenin, yukarida belirtilen ortam ve kosullarda kullaniimasindan ve
diger yanhs kullanimlardan kaynaklanan hasarlarda dretici sorumluluk kabul etmez.

NORSK

Les alle sikkerhetsadvarslene og
instruksjonene for du bruker
apparatet.

RISKO KNYTTET TIL SVEISE- OG SKJAREPROSESSER

INTRODUKSJON OG OVERSIKT

De mest vanlige prosessene for elektrosveising er:

1.
2. TIG
3. MIG

Sveiseapparatene bestar av to typer, transformatorer eller invertere (med eller
uten polaritetseffekt). Den forste har begrensede kontrollfunksjoner, og den
andre tillater en rekke justeringer.

TILBEHOR

Avhengig av modellen kan enheten utstyres med:

e PM — jordklemmekabel

e PPE — elektrodeholderkabel

e CP_EURO - polaritet for brenner til sveiseoperasjoner med sveiseledning
(MIG-MAG-sveiseledningsapparat)

e T_EURO - kontinuerlig sveisebrennerledning

e T_TIG - sveisebrenner TIG

e Maske eller hjelm

e Gassror

e Trykkmaler

e Hijulsett

e Borste med oks

PPE eller CP_EURO eller T_TIG og PM kan eventuelt kobles til:

e PD - direkte polaritet som er PPE eller CP_EURO eller T_TIG til den
negative polen (-) og PM til den positive polen (+)

e Pl — omvendt polaritet som er PPE eller CP_EURO eller T_TIG til den
positive polen (+) og PM til den negative polen (-)

.

MMA-PROSESS

Nar to metaller kobles sammen med et fylimetall, oppnas sammensmeltingen med
en elektrisk lysbue. Fyllmaterialene er elektroder eller staver dekket med metall
med materialdeoksidering.

For sveisere med effektpolaritetskobling PPE og PM i:

e PD nar elektroder brukes med syrekledning eller rutilkledning.

e Pl nar elektroder brukes med basisk belegg eller celluloid.

Se hva som er indikert av produsenten av elektrodene for andre typer.
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Invertersveisere har falgende automatiske funksjoner:

HOT START: Startstrammen med en verdi hgyere en den planlagte verdien. Dette
hjelper lysbuetenning.

ARC FORCE: Nar du skal unnga at elektroden som nzermer seg sveisingen,
smelter veldig raskt og oppretter en kortslutning, sker automatisk det elektroniske
utstyret stremverdien for lysbuen for & eliminere dette.

ANTI STICK: Stremverdien reduseres med en gang til den nar en verdi som tillater
at elektroden kan fiernes fra smeltingen.

.Operasjonen av installasjon og elektriske koblinger m& utfgres med
sveiseapparatet slatt av og koblet fra hovedforsyningen. Koblingene ma
utferes av erfarent personell.

MONTERE BESKYTTELSESMASKE (fig. 1)
MONTERING FOR SVEISEKABEL - PPE (fig. 2)
MONTERING FOR SVEISEKABEL - PM (fig. 3)

TIG-PROSESS

| TIG-sveising produseres varmen av en elektronisk lysbue mellom en ikke-
forbrukbar elektrode (wolfram) og delen som skal sveises, av stremmen av en
inertgass (vanligvis argon: Ar 99,5). Wolframelektroden stettes av en brenner egnet
for overfering av sveisestremmen og beskytter selve elektroden og sveisedammen
fra atmosfaerisk oksidering, av stremmen av en inertgass (vanligvis argon: Ar 99,5)
som stremmer ut av den keramiske dysen.

For sveisere med effektpolaritetskobling T_TIG og PM i PD eller Pl i forhold til type
materiale som sveises, trenger generelt & veere i kontakt med lederen for
distribusjonsnettverket:

MIG-PROSESS

Sveise-MIG er delt i

e MIG GAS: Materialet som brukes, er et metall i form av en ledning og
deoksideringen og en gass, vanligvis CO2, Argon eller CO2+Argon.

e MIG NO-GAS: Traden beholdes i dioksideringen.

For sveisere med effektpolaritetskobling CP_EURO og PM i:

e PI, nar det sveises i MIG GAS

e PD, nar det sveises i MIG NO-GAS

Invertersveisere kan ha felgende automatiske funksjoner:

e MIG PULSE: Modulerer sveiseeffekten over tid avhengig av frekvensen og
pulsen. Hvis for eksempel frekvensen er 50 Hz og impulsen



erved 15 % har den:
o Totaltid 20 ms (1 s/50 Hz)
O Pulstid 3 ms (20 ms*15 %).

MONTERE LEDNING

Apne deren, sett i spolen pa rullen for ledningen og sett ledningen i
ledningsmateren (fig. 4). Pa rullen er det en krok som alltid holder
ledningen pa plass.

Kutt de forste 10 cm (4 tommer) pa ledningen for & veere sikkert pa at det
ikke er noen urenheter eller forskyvninger pa skjeereenden.

Apne den mobile armen til ledningsmateren og sett ledningen i
ledningsfereren som forer den gjennom materrullens hakk og sett deretter
ledningen inn i den andre justeringsfereren.

Juster trykket med den spesielt utviklede skruen. Hvis ledningen pleier &
rulle av, ma du justere trykket med den utviklede skruen. Hvis kroken farer
til overdreven friksjon og kjerehjulet pleier & skli, ma du redusere den til
ledningen gar jevnt.

MONTERE SYLINDER OG GASSJUSTERING

Sett gassylinderen i en loddrett stilling pa den rette sylinderderen. Sett den
slik at den kan lases med kjedet og karabinkroken som pa fig. 5A. Skru
trykkmaleren pa gassylinderen og fest den gitterformede slangen til
trykkmaleren og magnetventilen med et band som pa fig. 5B.

Juster gassen mellom 5 og 25 liter/minutt.

VEDLIKEHOLD

Reparasjoner ma bare utferes av vare autoriserte servicesentre eller
direkte av produsenten gjennom kundeservice.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

For du installerer systemet eller annet, utfarer noen operasjoner eller
transaksjoner med det samme, anbefales det at du leser ngye gjennom
denne handboken sammen med distributgren eller produsenten hvis det
er noe som ma oppklares.

Generatoren, selv om den er bygd i samsvar med reglene, kan generere
elektromagnetiske forstyrrelser eller forstyrre
telekommunikasjonssystemer (telefon, radio, TV) eller kontroll- og
sikkerhetssystemer. Les fglgende instruksjoner for a fierne eller redusere
forstyrrelser:

For & innfri IEC 61000-3-11-kravene (Flicker) anbefaler vi at tilkoblingen til
sveisepunktene for grensesnittet til tilferselsnettverket har en lavere
impedans pa Zmax = 0,24 ohm.

Sveiseapparatet er ikke innenfor kravene til IEC 61000-3-12. Hvis den er
koblet til et offentlig nettverk, er det ansvaret til installatgren eller bruker &
bekrefte muligheten til tilkoblingen eller hvis du trenger & kontakte ledere
for distribusjonsnettverket.

Brukeren er ansvarlig for installasjonen og bruken av elektrosveiseutstyret
i henhold til produsentens instruksjoner. Hvis det oppdages
elektromagnetiske forstyrrelser, skal det vaere ansvaret til brukeren av
elektrosveiseutstyret & lgse situasjonen med teknisk assistanse fra
produsenten. Ikke endre generatoren uten produsentens godkjenning.

For elektrosveiseutstyret installeres, skal brukeren utfgre en vurdering av
potensielle elektromagnetiske problemer i omkringliggende omrader.
Folgende ber tas i betraktning:

1) Tilferselskabler, kontrollkabler, signal- og telefonkabler tilgrensende til
elektrosveiseutstyret

2) Radio- og TV-sendere og -mottakere

3) Data- og annet kontrollutstyr

4) Kritisk sikkerhetsutstyr, for a verne industriutstyr

5) Medisinsk utstyr for personer rundt, for eksempel pacemakere og
hereapparater

6) Utstyr som brukes til kalibrering eller maling

7) Elektromagnetisk immunitet for annet utstyr i miljget Brukeren skal
seorge for at annet utstyr som brukes i miljget, er elektromagnetisk
kompatibelt. Dette kan kreve ekstra sikkerhetstiltak.

8) Noen problemer kan lgses. Utfar sveise- og skjeereoperasjoner pa en
tid nar annet utstyr ikke er i bruk.

Sterrelsen pa omradet rundt som ma beregnes, er avhengig av strukturen
pa bygningen og andre aktiviteter som skjer.

Offentlig tilferselssystem

Elektrosveiseutstyr skal kobles til det offentlige tilfarselssystemet i henhold
til produsentens anbefalinger. Hvis det oppstar forstyrrelser, kan det veere
ngdvendig & ta ekstra forholdsregler, som for eksempel filtrering av det

offentlige tilforselssystemet. Det ber tas hensyn til skjerming av
tilforselskabelen pa permanent installert elektrosveiseutstyr, metalliske
ledningsrer eller tilsvarende.

Skjermingen skal veere koblet til sveisestromkilden slik at god elektrisk
kontakt  opprettholdes mellom ledningsreret og kapslingen til
sveisestromkilden.

Vedlikehold

Utstyret ma gjennomga regelmessig vedlikehold i henhold til produsentens
instruksjoner. Trekket og tilgang i det ma lukkes skikkelig under sveisingen
og skjeeringen. Generatoren skal ikke endres eller redigeres pa noe sted,
unntatt rettinger som er levert av produsenten og utfert av personer
autorisert av produsenten. Spesielt lysbueavstanden fra arbeidsdelen ma
justeres og vedlikeholdes i henhold til produsentens anbefalinger*.
Sveisekabler

Sveisekabler skal veere sa korte som mulig og skal legges tett ved
hverandre, pa eller nzer bakkeniva.

Jording av arbeidsdelen

En kobling som binder arbeidsdelen til jord kan redusere utstraling i noen
tilfeller. Forholdsregler skal tas for & forhindre at jordingen av arbeidsdelen
oker risikoen for skade pa brukerne eller skade pa annet elektrisk utstyr.
Der det er nedvendig skal koblingen for arbeidsdelen til jord gjeres av en
direkte tilkobling til arbeidsdelen, men i noen land der direkte tilkobling
ikke er tillatt, skal bindingen oppnéas ved egnet kapasitans, valgt i samsvar
med nasjonale regler.

Skjerming

Skjerming av andre kabler og annet utstyr i omkringliggende omrader kan
redusere problemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseomrade
kan vurderes for spesielle bruksomrader.

Dette er et klasse A sveiseapparat utviklet for industribruk: Bruken i ulike
miliger kan generere forstyrrelser som kan pavirke den elektromagnetiske
kompatibiliteten.

Riktig bruk av sveiseapparatet er en brukers plikt.

TEKNISKE DATA

Ytelsesdataene for sveiseapparatet vises pa navneplaten med falgende
betydning (fig. 6 A-B-C):
1) Produsent
2) Modell
3) Serienummer
4) Symbol for sveisestremkilder, for eksempel:
1~ i~

. Enfaset transformator
3~ =
QO Trefaset transformatorlikeretter

En- eller trefaset statisk frekvensomformer-

.

transformatorlikeretter
Aok Inverterstrgmkilde med AC- og DC-effekt

5)Referanse til standardene som bekrefter at sveisestremkilden

samsvarer med deres krav

6) Sveiseprosessymbol, for eksempel:

E Manuell metallelektrosveising med dekkede

elektroder

Wolfram inertgassveising

Metallinert- og aktiv gassveising inkludert bruk av
flukskjerneledning

Selvskjermende flukskjernet elektrosveising

7) Symbol @:or a forsyne strem til sveiseoperasjoner som utfgres i et
miljg med ekt fare for elektrisk stot
8) Sveisestramsymbol, for eksempel:

[ Likestrem

Like- eller vekselstrem ved samme effekt, og i
T tillegg nominell frekvens i hertz

Vekselstram, og i tillegg nominell frekvens i hertz

9) Ytelse for sveisekretsen:
— Up: maksimalt spenningsvakuum
— 1,/Uz: strem og spenning tilsvarende nominell, som kan leveres av

-63



sveiseapparatet mens det sveises

Lomin/ l2max: Nominell minimum/maksimum sveisestrem

— Uzmin/ Uzmax: minimum/maksimum tradisjonell lastspenning

— X: relativ innkoblingstid

—MIN A/V — MAKS. A/V: viser omradet for sveisestram til tilsvarende
lysbuespenning

— @ \|ominell maksimum sveisetid i kontinuerlig modus toy (maks.)
ved nominell sveisestrem ved en omgivelsestemperatur pa 20 °C (uttrykt i
minutter og sekunder)

— @@ ® Nominell maksimum sveisetid i intervallmodus 3 ton ved
nominell maksimum sveisestrem ved en omgivelsestemperatur pa 20 °C
under en uavbrutt tid pa 60 minutter (uttrykt i minutter og sekunder)

—ty: Tid mellom tilbakestilling og konfigurering av termisk utkoblingsenhet
—t:: Tid mellom konfigurering og tilbakestilling av termisk utkoblingsenhet
10) Egenskapsdata for stremledning:

— Uq: Vekselstramspenning og -frekvens forsynt til sveiseapparatet

— lymax: Maksimum strem som trekkes fra ledningen

— lyerr: Faktisk streom for stremforsyning

11) Symbol pa stremledningen D, mulige verdier er:
1 ~ Enfaset AC-spenning,

3 ~ Trefaset AC-spenning

12) Beskyttelsesgrad

13) Symbol for klasse Il-utstyr
14) Symboler knyttet til sikkerhet

MERK: Eksempelet pa platen viser betydningene pa symbolene og
figurene, eksakte verdier pa tekniske data for sveiseapparatet som du har,
ma registreres direkte pa navneplaten til selve sveiseapparatet.

Symbolene som vises, brukes i heftet for a fange
oppmerksomheten og identifisere mulige farer for
operatgren. Nar du ser symbolene til venstre, ma
du alltid felge instruksjonene ngye for & unnga
den farlige situasjonen som vises. Advarsel:
Denne handboken er en viktig del av produktet og
ma tas vare pa til apparatet ikke skal brukes
lenger.

Hold andre personer unna, szrlig barn, nar du
arbeider.

Beskytt deg selv og andre.

ELEKTRISK ST@T KAN VAERE D@DELIG

Unngd direkte  kontakt med  sveisekretsen:
Tomgangsspenningen som tilfares av sveiseapparatet
kan veere veldig farlig. Elektroden eller sveisekabelen,
forerrullerommet og alle metalldelene som er i kontakt
med sveisekabelen, er under spenning nar apparatet
er pa. Feil installasjon eller jording av apparatet er en
risiko. Elektrisk installasjon ma utferes i henhold til
sikkerhetsreglene.

= Bruk egnet toy, helst uten lommer som stikker ut,
bruk vernesko med hgy sngring og hodebeskyttelse.
Unnga syntetiske klaer.

= Bruk sveisehansker som er tarre og uten hull.

= Sett sveiseapparatet pa en jevn arbeidsoverflate
med en helling pa maks. 15 % fra bakken.

= Isoler deg selv fra arbeidet og bakken med tarr
isolasjon. Pass pa at isolasjonen er stor nok til a
dekke hele omradet av fysisk kontakt med arbeidet og
bakken.

= |kke bruk apparatet pa veldig fuktige steder. Hvis
dette ikke er mulig, pass pa at bryteren og
redningslinjen er effektive.

= Hvis det regner, husk at apparatet er beskyttet mot
draper, men ikke mot store vannmengder eller tungt
regn. Koble apparatet fra hovedstremforsyningen.

3 OO V >
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= Pass pa at arbeidsstedet har  gode
jordingsmuligheter. For du kobler til noe elektrisitet,
pass pa at effektdataene pa sveiseapparatet
samsvarer med hovedspenningen og frekvensen
tilgjengelig pa installasjonsstedet.

= Sveisekabelkobling, vedlikehold og reparasjon ma
utferes nar apparatet er av og koblet fra
hovedstrgmforsyningen.

Sla av apparatet og koble den fra
hovedstremforsyningen for du skifter slitte deler pa
sveisebrenneren.

= Stepslet for hovedstremforsyningen ma ha et egnet
uttak.

Ikke gjer noen endringer pa stopslet.

= lkke bruk kabler som er skadet, av en mindre
starrelse enn det som kreves eller som er koblet feil.
Hold kablene terre, rene og beskyttet mot varme
metallgnister.

= Kabelen til stramforsyningen ma ikke brukes til noe
annet enn det som er beskrevet, den ma ikke brukes
til & beere eller henge apparatet i. lkke ha kablene i
nzerheten av varme, olje eller skarpe kanter. Kontroller
regelmessig om kabelen er skadet eller har skadede
ledninger. Skift skadede ledninger med en gang.
Ledninger som er skadet og ikke oppdages, kan fore
til ded.

= |kke tvinne jordkabelen, sveisebrennerkabelen eller
stremforsyningskabelen rundt kroppen.

= |kke sett metalledninger i lufteribbene.

= |kke bergre elektroden nar den er i kontakt med
delen det arbeides pa. lkke bergre samtidig elektriske
varme deler pa elektrodeholderne som er koblet til to
sveisere. Unnga at to personer arbeider samtidig med
samme apparat. Nar sveiseapparatet ikke er i bruk,
trekk ut stremforsyningskabelen.

= Mer enn én sveisemaskin arbeider pa samme del,
eller to sveisere arbeider pa ulike deler som er koblet
sammen elektrisk, kan fere til ansamling av
tomgangsspenning mellom to ulike elektrodeholdere
eller sveisebrennere som kan bli farlige, fordi verdien
blir to ganger hayere enn det som er beskrevet.

= Selv etter at apparatet er slatt av, kan inverteren
forsatt inneholde farlig restspenning som kan
vaere dgdelig.

ROYK OG GASS KAN VAERE FARLIG

Sveising kan produsere rgyk og gasser som er
helseskadelige. Unngé innanding av denne reyken og
gassen. For du bruker apparatet, rengjer delene som
skal sveises, for rust, fett, olie og maling for a
redusere produksjonen av gasser.

= Nar du sveiser, hold hodet vekk fra gassene.

= Unnga & bruke dette apparatet pa steder uten
ventilasjon.

= For & fierne gasser som produseres under sveising
pa trange omrader, luft stedet ved & bruke sugevifter
med filtre eller apne vinduer og derer.

= |kke sveise pa steder neer klorbehandlede
hydrokarboner fra fettfiernere eller spraybruk. Varmen
og stradlene fra lysbuen kan reagere med
lgsemiddeldamp og skape fosgengass, sveert giftige
gasser og andre irriterende produkter.



= |kke utfer sveise- og skjeereoperasjoner pa belagte
metaller, som sink, bly eller kadminert jern, med
mindre belegget fiernes pa forhand fra sveiseomradet,
arbeidsstedet er godt ventilert og eventuelt hvis
operatgren bruker en gassmaske. Belegg og andre
metaller som inneholder disse elementene, kan
produsere giftige gasser nar det sveises.

= Operatgrens eksponering til sveisegasser skal
sjekkes regelmessig med tanke pa gassammenstilling
og -konsentrasjon og ogsa hvor lenge vedkommende
er eksponert.

LAGRET GASS KAN FORE TIL DGELIGE SAR
Lukk alltid flaskeventilen nar den ikke brukes.

VARME DELER KAN F@QRE TIL ALVORLIGE
BRANNSKADER

Ikke bergre varme deler. Vent til sveisebrenneren er
avkjelt for du tar pa den eller gjer noen operasjoner pa
den.

= Beskytt deg selv og andre mot gnister og varmt
metall.

OVERDREVEN BRUK AV APPARATET KAN FORE
TIL OVEROPPHETING

La apparatet bli avkjelt. Reduser stremmen eller
arbeidssyklusen fer du begynner & sveise igjen.
Lufteribbene er veldig viktige for riktig funksjon. Ikke
dekk til disse. Ikke blokker luftgjennomgangen inn i
apparatet med filtre eller noe annet.

STAY KAN SKADE HORSELEN

Stoyen som lages, er avhengig av arbeidsstedsforhold
og mulige justeringer som pavirkes.

Operatgren méa kontrollere om nivaet av personlig
daglig eksponering “LEP,d” er overdreven, med andre
ord 80 dB (A) eller hayere. | slike tilfeller er det
nedvendig & bruke egnet utstyr for personlig
beskyttelse. Bruk egnede grepropper eller hgrselvern
for den bestemte modellen.

MAGNETISKE FELT KAN FORSTYRRE VIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE ENHETER

L] Personer som bruker pacemakere eller
andre medisinske enheter ma holde trygg avstand.

- Personer som bruker pacemakere, ma
kontakte legen for de star i nzerheten av omrader der
apparatet brukes.

STRALER FRA LYSBUEN KAN F@RE TIL
BRANNSAKDER PA @YNE OG HUD

Lysbuer ved elektrisk sveising er veldig farlige pa
grunn av kraftig utvikling av infrarede og ultrafiolette
stralinger.

Operatgren ma veere klar over sikker bruk av
sveiseapparatet, av kondensatorutladninger under
sveiseprosessen og skal ogsa veere informert om farer
relatert til prosedyrer for elektrosveising, tilknyttede
beskyttelsestiltak og ngdprosedyrer.

(Se ogsa TEKNISK DATA IEC eller CLC/TS 62081:
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR
BUESVEISING).

= lkke se pa lyset fra lysbuen hvis gynene ikke er
beskyttet av en egnet maske.

= Bruk en maske med riktige filtre og dekselplater
som er i samsvar med DIN for & beskytte aynene mot
UVA- og UVB-straler.

= Bruk egnede sikkerhetsbriller med sidedeksler
under masken.

= Beskytt annet personell i nzerheten med egnet, ikke-
brennbart deksel og/eller varsle dem om & ikke se pa
lysbuen eller utsette seg selv for lysbuestraler eller
varm sprut eller metall.

= Ikke sveise nar du bruker linser.

FLYVENDE METALLDELER ELLER SKITT KAN
SKADE @YNENE

Sveise-, skjeere-, barste-, slipe- og
avgraderingsoperasjoner kan produsere gnister og
metallsprut. Nar den sveisede delen er avkjelt, kan
slagg bli kastet.

SVEISE- OG SKJAREOPERASJONER KAN FORE
TIL BRANN ELLER EKSPLOSJON

= |kke sveise eller skjeere pa beholdere eller rar som
inneholder eller har antennbare vaesker eller
gassprodukter. Kontroller at arbeidsomradet er riktig
innvunnet.

Lukkede beholdere kan eksplodere hvis de
utsettes for sveising.

= Beskytt gassylindere fra overdreven varme (ogsa fra
solen), stet, fysisk skade, slagg, apne flammer, gnister
og elektriske lysbuer.

= |kke bruk gassylindere lagt pa stetteoverflaten i en
vannrett stilling.

= Installer disse sylinderne i en loddrett stilling pa en
fast stotte eller i motstaende beholdere for & forhindre
at de faller over ende eller faller ned.

= Hold disse sylinderne unna sveiseoperasjoner eller
elektriske kretser.

= Snurr aldri sveisebrenneren rundt en gassylinder.
Ikke bergre elektroden med sylinderen.

= Bruk bare inertgassbeholdere, regulatorer og
slanger riktig og tilbeher som er egnet for
bruksomradet, og hold alt i god stand.

= Nar du apner ventilen pa sylinderne, hold ansiktet
vekk fra utlepsraret.

= Hold beskyttelseslokket over ventilen unntatt nar
disse sylinderne er i bruk.

= Bruk riktig prosedyre, riktig utstyr og riktig antall
personer for a Iafte sylinderne.

= Les og felg instruksjonene ngye for komprimert
intertgassylindre og relatert tilbeher.
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Bruk av dette apparatet i et boligomrade kan fore
til interferens med radiofrekvenser, i sa tilfelle kan
operatgren bli spurt om a begynne en
korrigerende handling.

Nar det gjelder mal og forholdsregler er det ikke mulig
a foresla noen bestemte lgsninger i denne handboken
ettersom situasjonene kan veere ulike og av en
tvangskraftig natur. | slike tilfeller anbefales det a
undersgke eventuelle farer i bruksomradet og & bruke
skjermer eller filtre i henhold til de bestemte kravene.
Produsenten skal ikke vaere ansvarlig for noen skader
som kommer som fglge av bruken av sveiseapparatet
i omradene eller forholdene som er nevnt ovenfor, og
ved annen uriktig bruk.

STATISK ELEKTRISITET KAN SKADE DELER
ELLER KOMPONENTER PA ELEKTRONISKE

&Q KRETSER
Yoy ~ Bruk antistatiske poser eller bokser for a lagre, flytte
aﬂ eller transportere elektroniske kort.

Bruk apparatet i miljger med en temperatur
mellom +5 °C til +40 °C.

Ikke koble sveiseapparatet til elektrisitet som
tilhgrer staten.

Reparasjons- eller vedlikeholdsoperasjoner pa
apparatet ma bare utfares av kvalifisert personell.

Service og reparasjon ma utferes bare av kvalifisert personell som
bruker originale reservedeler og forbrukerdeler. Dette vil garantere
apparatets sikkerhet. Uautoriserte reparasjoner som utferes pa
apparatet av ukvalifisert personell eller bruk av reserve- og
forbrukerdeler som ikke er originale, kan vare farlige for teknikere og
operatgrer og vil gyldiggjere prod garantl Felg
merknadene og forholdsreglene for sikkerhet som star i dette heftet
for din egen sikkerhet.

Produsenten er ikke ansvarlig for ulykker som skader personer eller
ting, pa grunn av at sikkerhetsreglene ikke er fulgt, uriktig eller
absurd bruk av apparatet eller ved & utfere vedlikehold som ikke er
nevnt i vedlikeholdsavsnittet.

RIKTIG AVFALLSHANDTERING AV PRODUKTET

Dette merket som er vist pa produktet og
litteraturen, viser hvordan produktet ikke skal
kastes med husholdningsavfall pa slutten av
levetiden for & forhindre mulig skade pa miljeet
eller mennesker. Derfor bes kunden om & bruke
riktig avfallshandtering og skille dette produktet fra
andre avfallstyper og resirkulere det ansvarlig, for &
kunne bruke komponentene pa nytt. Kunden bes
derfor om a kontakte det lokale forhandlerkontoret
for all informasjon knyttet til ulik innsamling og
resirkulering av denne type produkt.

Ulik innsamling av produktene og emballasjen som
brukes, ftillater resirkulering av materialet og
kontinuerlig bruk. Gjenbruk av resirkulert materiale
fremmer beskyttelse av miljget og forhindrer
forurensning og reduserer ramaterialkrav.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OG RELEVANTE PROBLEMER
Sveiseren skal samsvare med kravene for elektromagnetisk kompatibilitet,
men muligheten finnes for at det under sveisedrift kan produseres interferens
som pavirker fabrikken og/eller utstyr som brukes i neerheten. Den elektriske
lysbuen som produseres under normal drift sender ut elektromagnetiske felt
som generelt pavirker driftsystemer og installasjoner. Operatgren skal ta dette
i betraktning og derfor ta forholdsregler og tiltak nar arbeid utfgres i omrader
der slik elektromagnetisk interferens kan forarsake skade pa personer eller
ting (sykehus, laboratorier, baerere av elektromedisinske apparater, TV-
sendere, databehandlingssentere, utstyr og instrumenter direkte eller
indirekte integrert i industriprosesser osv.). Nar det gjelder tiltak og
forholdsregler, er det ikke mulig & foresld noen bestemte Igsninger i denne
handboken ettersom situasjonene kan veere ulike og av tvangskraftig natur. |
slike tilfeller anbefales det & undersgke eventuelle farer i bruksomradet og &
bruke skjermer eller filtre i henhold til de bestemte kravene. Produsenten skal
ikke veere ansvarlig for noen skader som kommer som falge av bruken av
sveiseapparatet i omradene eller forholdene som er nevnt ovenfor, og ved
annen uriktig bruk.

ROMANA

A se citi toate avertismentele si
instructiunile de siguranta inainte de
utilizarea acestui aparat

RISCURI REFERITOARE LA PROCESELE DE SUDARE $I TAIERE

INTRODUCERE $I PREZENTARE

Cele mai comune procedee de sudura cu arc sunt:

1. “MMA”;
2. “TIG";
3. “MIG";

Aparatele de sudura detin doua tipuri de surse de alimentare,
transformatoare si invertoare (cu sau fara iesire de polaritate). Primul detine
functii de control limitate si al doilea permite o gama larga de reglari.

ACCESORII

in functie de model, aparatul poate fi echipat cu:

e “PM" —cablu cu clema de impamantare;

e “PPE" — cablu cu suport electrod:;

e “CP_EUROQO” - polaritatea tortei pentru sudare cu sarma de sudare
e “T_EURO" —sarma bec de sudare cu polaritate continua;

e “T_TIG" —bec de sudare “TIG";

e Masca sau cascé;
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Teava gaz,

Manometru,

Set de rotj,

e Perie cuax.

Dacéa sunt furnizate, “PPE”" sau “CP_EURO" sau “T_TIG" si “PM” pot fi
conectate in:

e “PD" — polaritate directa care este “PPE” sau “CP_EURO" sau “T_TIG”"
la polul negativ (-), “PM” la polul pozitiv (+);

e “PI" — polaritate inversata care este “PPE” sau “CP_EURO” sau
“T_TIG” la polul pozitiv (+), “PM” la polul negativ (-);

PROCEDEUL “MMA”

Cand doud metale sunt alaturate cu ajutorul unui metal de umplere,
fuziunea este obtinutd cu un arc electric. Materialele de umplere sunt
electrozi sau tevi invelite in metal cu dezoxidant de material.

Pentru aparatele de sudura “PPE” si “PM” cu polaritate de iesire in:

e “PD” cand electrozii sunt utilizati cu captuseala cu acid sau cu rutil.

e “PI” cand electrozii sunt utilizati cu captuseala de baza sau celuloid.
Pentru alte tipuri, a se vedea ce este indicat de producatorul electrozilor.



Aparatele de sudura cu invertoare prezintd urmatoarele caracteristici
automate:

“HOT START": curentul de pornire cu o valoare mai mare decat cea
planuita. Acest lucru ajuta la aprinderea arcului.

“ARC FORCE": Pentru a evita ca electrodul care se apropie de sudura sa
se topeasca prea repede si sd creeze un scurt-circuit, echipamentul
electronic va creste automat valoarea curentului arcului pentru a opri acest
lucru sa se intample.

“ANTI STICK": valoarea curentului scade imediat pana cand atinge o
valoare care permite ca electrodul sa fie scos din topitura.

Operatiunea de instalare si conectdrile electrice trebuie realizate cand
aparatul de sudura este oprit si deconectat de la sursa principald de curent.
Legéturile trebuie realizate de cétre personal cu experien{a.

MASCA DE PROTECTIE PENTRU ASAMBLARE (fig. 1)
ASAMBLAREA PENTRU CABLUL DE SUDARE- “PPE" (fig. 2)

ASAMBLAREA PENTRU CABLUL DE SUDARE-“PM" (fig. 3)

PROCEDEUL “TIG”

in sudarea TIG caldura este produsa de arcul electric dintre un electrod
nefuzibil (tungsten) si piesa de sudat, prin curgerea unui gaz inert (de
obicei argon: AR 99.5). Electrodul tungsten este sustinut de un pistolet de
sudura corespunzator in masura sa transmita curentul de sudare si sa
protejeze electrodul si baia de sudare de oxidarea atmosferica prin
intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar 99.5), care se scurge
prin ajutajul ceramic.Pentru aparatele de sudare cu conectare de polaritate
“T_TIG” si “PM” in “PD” sau “PI" conform tipului de material ce trebuie
sudat, n general este nevoie sa contactafi managerul retelei de distribufie.

PROCEDEUL “MIG”

Sudarea “MIG” se evidentiaza prin:

® “GAZ MIG". Materialul utilizat este un metal sub forma unei sarme si
dezoxidarea unui gaz, in general CO2, Argon sau CO2+Argon.

® “GAZ MIG-NO". filetul contine dezoxidant.

Pentru aparatele de sudura conectare de polaritate de iesire “CP_EURO” si
“PM” in:

e “PI", cand se sudeaza in “GAZ MIG”;

e “PD”, cand se sudeaza in “ MIG NO-GAS";

Aparatele de sudura cu invertoare prezintd urmatoarele caracteristici
automate:

® “|MPULS MIG"; Moduleaza curentul de sudura peste timp in functie de
frecventa si impuls. De exemplu, daca frecventa este de 50Hz si impulsul
este la 15% are:

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

o Timp impuls 3ms (20ms*15%).

MONTAREA SARMEI DE SUDURA

Deschideti usa, plasati bobina pe rold de sarma si introduceti sarma pe
conducatorul de fir (Fig. 4). Pe rola exista o cupla care mentine sarma.
Taiati primii 10 cm (4 in) din sarma, asigurandu-va ca nu existd impuritati
sau deformari la capatul taiat.

Deschideti bratul mobil al conducétorului de fir si introduceti sarma in
ghidaj, trecand-o prin rola presoare i apoi reintroduceti sarma in ghidajul
de reglare.

Reglati presiunea cu ajutorul surubului special creat. in cazul in care sarma
tinde sa se desfasoare, trebuie sa reglati presiunea cu ajutorul surubului
special creat. In cazul in care cupla provoaca o frecare excesiva si roata de
actionare tinde sa alunece, trebuie sd@ o scadeti, pana cand sarma
avanseaza in mod echitabil.

MONTAREA CILINDRULUI §1| REGLAREA GAZULUI

Puneti cilindrul de gaz in pozitie verticald in spatele aparatului, plasati-l intr-
un mod in care poate fi blocat cu lantul si carabinierul ca in fig. 5A.
Insurubati manometrul pe cilindrul de gaz si prindeti furtunul cu zabrele si
ventilul electromagnetic cu o banda, ca in fig. 5B.

Reglati gazul intre 5 si 25 litri/minut.

INTRETINEREA
Reparatiile trebuie efectuate de Centrele noastre autorizate de Service, sau
direct de catre Producator prin propriul sédu Service Clienti.

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

inainte de a monta sistemul sau de a efectua alte operatjuni sau tranzactji,
se recomanda sa cititi complet acest manual, consultandu-va direct cu
distribuitorul sau producatorul pentru orice clarificari ce pot fi necesare.
Generatorul, chiar daca a fost construit conform reglementarilor, poate
genera perturbatii electromagnetice sau perturbatii la sistemele de
telecomunicatii (telefonie, radio, televiziune) sau la sistemele de securitate
si comanda.  Cititi urmatoarele instructiuni pentru a elimina sau minimiza
interferenta.
Pentru a corespunde cerintei IEC 61000-3-11 (Flicker), v recomanddm
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfatd ale sursei de
alimentare care au impedanta de Zmax = 0.24ohm.
Aparatul de sudura nu corespunde cu reglementérile IEC 61000-3-12. Daca
este conectatd la o retea publica, este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului sa verifice posibilitatea de conectare, sau daca aveti nevoie sa
contactati managerul retelei de distributie.
Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului
de sudare cu arc electric, conform instructiunilor producétorului. Daca se
detecteaza perturbatii electromagnetice, ar trebui sa fie responsabilitatea
utilizatorului echipamentului de sudare cu arc electric sa rezolve situatia cu
ajutorul asistentei tehnice a producatorului. Nu modificati generatorul fara
aprobarea producatorului.
Tnainte de a instala echipamentul de sudare cu arc electric, utilizatorul
trebuie sa faca o estimare a potentialelor probleme electromagnetice din
zona inconjuratoare.
Urmétoarele trebuie luate in consideratie:
1) Cablurile de alimentare, cablurile de control, cablurile de telefonie si
telecomunicatii, adiacente echipamentului de sudare cu arc electric;
2) Transmitatorii si receptoarele de radio si televiziune;
3) Computerul si alte echipamente de control;
4) Echipamentul critic de sigurantd pentru protejarea echipamentului
industrial.
5) Echipamentul medical pentru oamenii din jur,de exemplu utilizarea
stimulatoarelor cardiace si a aparatelor auditive.
6) Echipament utilizat pentru calibrare sau masuratoare;
7) Imunitatea electromagnetica a altor echipamente din mediul inconjurator.
Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte echipamente utilizate in
apropiere sunt compatibile electromagnetic. Acest lucru poate necesita
masuri de protectie aditionale;
8) Unele probleme pot fi rezolvate prin realizarea operatiunilor de sudare si
taiere In timp ce alte echipamente nu se afla in uz.
Marimea zonei inconjurdtoare ce va fi luatd in consideratie depinde de
structura cladirii si de alte activitati ce au loc.

i public de alii e
Echipamentul de sudare cu arc electric trebuie conectat la sistemul public
de alimentare conform recomandarilor producédtorului. Daca apare
interferenta, poate fi necesar sa se ia precautji aditionale, cum ar fi filtrarea
sistemului public de alimentare. .Trebuie luatd in consideratie armatura
cablului de alimentare al echipamentului de sudare cu arc instalat
permanent, in conductor metalic sau echivalent.
Armétura trebuie conectaté la sursa de energie de sudare astfel incat sa se
mentina un contact electric bun intre conductor si armatura sursei de
energie de sudare.
intretinerea
Echipamentul trebuie s& fie verificat printr-o intretinere regulata, conform
instructiunilor producatorului. Armatura si oricare alt acces trebuie inchise
corespunzator in timpul sudarii si taierii. Generatorul nu ar trebui schimbat
sau modificat fn nici un caz, cu exceptia amendamentelor furnizate de
producétor si autorizate si executate de persoane autorizate de producator.
in special, distanta arcului de la piesa de prelucrat si dispozitivele de
stabilizare trebuie reglata si  mentinutd conform recomandarilor
producatorului*.
Cabluri de sudare
Cablurile de sudare trebuie pastrate cat mai scurte posibil si pozitionate
impreuna, aproape de nivelul podelei.
impamantarea piesei de prelucrat
O conectare care leaga piesa de prelucrat la pdmant poate reduce anumite
emisii. Trebuie sa aveti grija sa preveniti ca impamantarea piesei de
prelucrat sa nu mareasca riscul de ranire a utilizatorilor sau sa avarieze alte
echipamente electrice. Acolo unde este necesar, conectarea piesei de
prelucrat la pamant trebuie realizatd de o conectare directd la piesa de
prelucrat, dar in unele tari, unde conectarea directd nu este permisa,
legatura trebuie obtinuta printr-o capacitate electrica adecvata, selectata
conform reglementdrilor nationale.
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Ecranare

Ecranarea altor cabluri si echipamente din zona inconjuratoare pot usura
problemele de interferenta. Ecranarea intregii zona de sudare poate fi luata
n consideratie pentru aplicatiile speciale.

Acesta este un aparat de sudat de claséd A, proiectat pentru aplicatii
industriale: utilizarea in medii diferite poate genera defectiuni capabile s
influenteze compatibilitatea electromagnetica.

Utilizarea corectd a aparatului de sudat se afla in obligatia utilizatorilor

DATE TEHNICE
Caracteristicile de exploatare ale aparatului de sudat sunt prezentate pe
placuta cu marca fabricii, cu urmatoarea semnificatie (Fig 6-A-B-C):
1) Producéator2) Model3) Numar serie
4) Simbolul sursei de curent de sudare de exemplu:

i~ i~

. Transformator monofazat
3~ =
. 0= Redresor-transformator trifazat
. Redresor transformator-convertor cu frecventa statica

monofazaté sau trifazata.
HoEz] Sursa de curent cu invertor cu iesire AC. si CC.

5) Referinte la standardele ce confirma ca sursa de curent de sudare
corespunde cu cerintele lor.

6)Simbol procedeu sudare de exemplu:

Sudarea manuala cu arc metalic cu electrozi inveliti

Sudarea cu gaz inert tungsten

é
Sudarea cu gaz activ si inert incluzand utilizarea
sarmei turnate n flux.

Sudare cu arc cu flux cu auto-protectie.

7) Simbol @ntru operatiunile de sudare realizate intr-un mediu cu risc
crescut de soc electric.
8) Simbolul sursei de curent de sudare de exemplu:

[ Curent continuu

Curent alternativ, si in plus frecventa nominala in
hertz

r 1 Curentul continuu sau alternativ la aceeasi iesire si
T~ n plus frecventa nominala in hertz
L a

9) Performanta circuitului de sudat:

- Uo: vid tensiune maxima

- /U5 curent si tensiune normalizate, ce pot fi furnizate de aparatul de
sudat in timpul sudarii

lomin/ lomax: curent de sudare nominal minim/maxim

- Uamin/ Uzmax: tensiune sarcina conventionald minima/maxima

- X: ciclu de obligatii

-MINA/V-MAX A /V:indica intervalul de curent de sudare la tensiunea
corespunzatoare a arcului

- @ Timpyl nominal maxim de sudurd in mod continuu toy (max.) la
curent nominal maxim de sudurd, la temperatura ambientala de 20 °C
(exprimata in minute si secunde)

- ®®® Timpul nominal maxim de sudurd in mod intermitent ¥ toy la
curent nominal maxim de sudurd, la temperatura ambientald de 20 °C pe
durata a 60 minute neintrerupte(exprimata in minute si secunde)

-t : Timpul intre resetarea si setarea dispozitivului de decuplare termica
-t : Timpul intre resetarea si setarea dispozitivului de decuplare termica
10) Date caracteristice ale liniei electrice:
-Uy: Tensiunea AC si frecventa furnizate aparatului de sudat-lymax:
Curentul maxim extras din linia-lyere: Curentul actual din sursa de energie
11)  Simbolul liniei  electrice DD, valori  posibile  sunt:

1 ~Tensiune AC monofazata

3 ~Tensiune AC trifazata

12) Grad de protectie

13) Simbol pentru echipament de clasa Il

14) Simboluri referitoare la siguranta

OBSERVATIE: Exemplul de pe placuta prezinta semnificatia simbolurilor si
figurilor, valorile exacte ale datelor tehnice ale masinii de sudat aflata in
posesia dumneavoastra trebuie inregistrate direct pe placuta aparatului de
sudat.
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Simbolurile prezentate sunt utilizate in brosura
pentru atrage atentia si pentru a identifica
posibilele riscuri la care se supune operatorul.
Cand se regdseste simbolul de pe partea dreapta,
urmati intotdeauna cu atentie instructiunile pentru
a evita riscul indicat. Atentie:: acest manual este
parte integrala a produsului si trebuie pastrat pana

cand ap: | nu mai poate fi utilizat.

in timpul functionarii, tineti alti oameni la
departare, in special copiii.

Protejati-va pe dumneavoastra si pe ceilalti.
ELECTROCUTAREA POATE UCIDE

Evitati contactul direct cu circuitul de sudare.
tensiunea nula aplicata de aparatul de sudura poate fi
foarte periculoasa. Electrodul sau sarma de sudura,
spatiul rolei de ghidare si toate piesele metalice care
ating sarma de sudurd se afla sub tensiune atunci
cand aparatul este pornit. O instalare gresita sau
impamantare a aparatului reprezinta un risc.
Instalarea electrica trebuie realizata conform regulilor
de siguranta.

® Purtati imbracaminte adecvata, daca este posibil,
fara buzunare in relief, purtati incaltaminte rezistenta,
bine stransa, si protectie pe cap. Evitati
imbracamintea sintetica.

® Purtati manusi de sudare uscate si fara gauri.

® Pozitionati aparatul de sudura astfel incat sa fie
stabil pe suprafata de lucru, cu o oblicitate de
maximum 15% de pamant.

" |zolati-va de pamant utilizand izolatie uscata.
Asigurati-va ca izolatia este destul de larga pentru
acoperi intreaga zona de contact fizic cu locul lucrarii
si pamant.

® Nu utilizati aparatul in locuri umede. Daca acest
lucru nu este posibil, asigurati-va ca linia de salvare si
comutatorul sunt eficiente.

" in caz ca ploua, tineti minte ca aparatul este
protejat de stropi dar nu si de jeturi violente sau de
ploaie intensa; deconectati aparatul de la sursa
principala de curent.

® Asigurati-va c& locul de munca este prevdzut cu un
echipament bun de impamantare. Inainte de a realiza
orice conectare electrica, asigurati-va ca datele de
valoare nominala ale aparatului de sudura corespund
cu tensiunea de alimentare si cu frecventa disponibila
la locul instalarii.

= Conectarea cablurilor de sudura, fintretinerea si
reparatia trebuie realizate cand aparatul este oprit si
deconectat de la sursa principala de curent.

Opriti aparatul si deconectati-l de la sursa principala
de curent Tnainte de a inlocui piesele uzate ale becului
de sudare

= Fisa sursei principale de curent trebuie sa aiba o
prizé adecvata.

Evitati neaparat modificarea figei.

® Nu utilizati cabluri avariate, de o marime mai mica
decat este nevoie sau asociate incorect. Pastrati
cablurile uscate, curate si protejate de scanteile
metalului incins.

® Cablul de alimentare nu trebuie utilizat in alte
scopuri diferite de cele prescrise, si in special nu
trebuie utilizat pentru a misca sau atarna aparatul Nu
aduceti cablul langa caldura, ulei sau margini ascutite.
Verificati frecvent cablul pentru a detecta posibile
defectiuni sau fire avariate, inlocuiti imediat orice
cablu defect - firele neacoperite pot ucide.
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® Nu infasurati in jurul corpului dumneavoastra cablul
de Tmpamantare, cablul becului de sudura sau cablul
de alimentare.

" Nu amplasati sarme de metal in clapetele de aer.

" Nu atingeti electrodul cand se afla in contact cu
piesa la care se lucreaza. Nu atingeti niciodata
simultan piesele fierbinti electrice ale suporturilor de
electrozi conectate la doua aparate de sudura. Evitati
ca doi oameni sa lucreze simultan la acelasi aparat.
Cand aparatul de sudura nu este utilizat, scoateti din
priza cablul de alimentare.

® Mai mult de un aparat de sudura care lucreaza la
aceeasi piesa sau doua aparate de sudura care
lucreazé la piese diferite, conectate electric, pot
provoca o acumulare de tensiune nuld intre douad
suporturi de electrozi sau becuri de sudurd, care pot
deveni periculoase, deoarece valoarea atinsa este de
doua ori mai mare decat cea prescrisa.

® Chiar si dupa ce aparatul este oprit, invertoarele
inca mai contin tensiune reziduala periculoasa, ce
poate fi letala

FUMURI $I GAZE CE POT FI PERICULOASE.
Sudarea poate produce fumuri si gaze periculoase
pentru sanatate. Evitati respirarea acestor fumuri si
gaze. Pentru a limita producerea de fumuri, inainte de
a utiliza aparatul curatati de rugina, grésime, ulei si
vopsea piesele pe care trebuie s le sudati.

® in timpul sudarii, tineti-va capul in afara fumurilor.

® Evitati utilizarea acestui aparat in locuri fara
aerisire.

" Pentru a drena fumurile si gazele produse in timpul
sudarii in zonele delimitate, aerisiti locul cu ajutorul
aspiratoarelor cu filtre si/sau deschizand ferestrele si
usile.

" Nu sudati in locuri in care exista hidrocarburi
clorurate produse de curatarea prin degresare sau
operatiuni de pulverizare. Caldura si razele arcului pot
reactiona cu vaporii diluantilor pentru a forma fosgen,
un gaz foarte toxic si alte produse iritante.

® Nu realizati operatiuni de sudare si taiere pe metale
placate, cum ar fi fierul zincat, fierul acoperit cu plumb
sau cadmiu, decat daca placajul este finlaturat
preventiv din zona de sudare, locul de lucru este bine
aerisit si, daca este necesar, operatorul poartd o
mascd pentru respirare. Placajele sau alte metale
care contin aceste elemente, pot produce fumuri
toxice cand se sudeaza.

® Expunerea operatorului la fumurile toxice trebuie
verificata periodic, luand in consideratie compozitia si
concentrarea fumurilor, precum si durata de expunere.

ABUNDETA GAZULUI POATE PROVOCA LEZIUNI
MORTALE.

intotdeauna inchideti supapa de butelie cand nu este
utilizata

PIESELE FIERBINTI POT PROVOCA ARSURI
GRAVE.

Nu atingeti piesele fierbinti. Asteptati pana cand becul
de sudura se raceste inainte de a-l atinge sau de a
efectua orice operatiune cu el.

® Protejati-va pe dumneavoastra si pe ceilalti de
scantei si de metale incinse.

O UTLIZARE EXCESIVA A APRATULUI POATE
PRODUCE SUPRAINCALZIREA ACESTUIA

Lasati echipamentul s& se raceascd. Reduceti
curentul sau ciclul de functionare inainte de a incepe
din nou sa sudati. Clapetele de aer sunt foarte
importante pentru functionarea corecta a aparatului.
Nu le acoperiti. Nu blocati trecerea aerului in aparat
cu filtre sau altceva.

ZGOMOTUL POATE DEFECTA AUZUL

Zgomotul emis depinde de conditile locului de
utilizare si de posibilele reglari efectuate.

Operatorul trebuie s& verifice daca expunerea sa
zilnica “LEP,d” este excesiva, in alte cuvinte 80dB (A)
sau mai mult. in astfel de caz, este obligatoriu sa se
utilizeze dispozitive adecvate pentru protectia
personala. utilizati dopuri de urechi adecvate sau
casti de model specific necesar.

CAMPURILE MAGNETICE POT INTERFERA CU

DISPOZITIVELE VITALE ELECTRICE Sl
ELECTRONICE.
= Oamenii  care utilizeaza  stimulatoare

cardiace sau alte dispozitive medicale trebuie sa
pastreze o distanta sigura.

- Utilizatorii de stimulatoare cardiace trebuie
sa-si consulte medicul inainte de a sta aproape de
zone unde se utilizeaza aparatul.

RAZELE ARCULUI POT PROVOCA ARSURI LA
OCHI gl PIELE

Sudarea cu arc electric este foarte periculoasa din
cauza dezvoltarii intense de radiatii infrarosii si
ultraviolete.

Operatorul trebuie sa fie constient de utilizarea sigura
a aparatului de sudurd, de condensatorii ce se
descarca si trebuie de asemenea sa fie informat
asupra riscurilor referitoare la procedurile de sudura
cu arc si asupra procedurilor de urgenta si masuri de
protectie.

(A se consulta si "DIRECTIVA TEHINCA IEC sau
CLC/TS 62081": INSTALAREA S| UTILIZAREA
APARATULUI DE SUDURA CU ARC).

® Nu va uitati la lumina arcului daca nu aveti ochii
protejati de o masca adecvata.

® Utilizati o mascé cu filtre adecvate si placute de
acoperire, conforme cu DIN pentru a va proteja ochii
de razele UVA si UVB.

® Sub masca purtati ochelari de protectie adecvati, cu
aparatoare laterale.

® Protejati personalul din apropiere cu protectii
adecvate, neinflamabile si/sau avertizati-l sa nu
priveasca arcul sau sa se expuna la razele arcului sau
la improscarile fierbinti.

® Nu sudati cand purtati lentile de contact.
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PIESLE DE METAL CARE SAR POT AFECTA
OCHII.

Operatiunile de sudare, taiere periere, slefuire si
debavurare pot produce scantei si aruncarea
metalelor. Cand piesa sudata s-a racit, zgura poate fi
aruncata.

OPERATIUNILE DE SUDARE $I TAIERE POT
CAUZA INCENDII SAU EXPLOZII

® Nu sudati sau taiati pe containere sau tevi ce contin
sau au continut lichid inflamabil sau produse gazoase;
asigurati-va ca zona de lucru a fost refacuta corect.

Containerele inchise pot exploda daca sunt
expuse la sudura.

® Protejati cilindrii de gaz de caldura excesiva (de
asemenea de soare), de socuri, de avariere fizica, de
cenusa, de flacari deschise, de scantei si de arcuri
electrice.

® Nu utilizati cilindrul de gaz pe suprafata de sprijin in
pozitie orizontala.

" nstalati acesti cilindri in pozitie verticala pe un
suport fixat sau in containere corespunzatoare, pentru
a preveni caderea lor.

®Tineti acesti cilindri departe de operatiunile de
suduré sau de circuitele electrice.

®Nu infasurati niciodatd un bec de sudura in jurul
unui cilindru de gaz Nu atingeti electrodul cu cilindrul.

® Utilizati doar cilindri de gaz inert, regulatoare si
furtunuri corecte, si accesorii potrivite, pastrandu-le in
stare buna.

® Cand deschideti supapa cilindrilor, tineti fata departe
de teava de iesire.

® Tineti capacul de protectie pe supapa, cu exceptia
cand cilindrii se utilizeaza

® Utilizati procedura potrivita, echipamentul adecvat si
numarul corect de oameni pentru ridicarea cilindrilor.

® Cititi cu atentie si urmati instructiunile despre cilindrii
de gaz comprimat inert si accesoriile
corespunzatoare.

Utilizarea acestui aparat intr-o zona rezidentiala
poate cauza interferente in radiofrecventa, in acest
caz operatorul trebuie rugat sa inceapa o actiune
de corectie.

Cat despre masuri si precautii, nu putem sa sugeram
nici o solutie precisd in acest manual, deoarece
situatiile pot fi diferite si de natura imprevizibila. in
astfel de cazuri, vd sfatuim sa examinati riscurile
potentiale din zona de functionare si sa utilizati
protectii sau filtre n plus, conform cu cerintele
specifice. Producatorul isi declina orice raspundere
fatd de eventualele daune rezultate din utilizarea
aparatului de sudurd in zone si conditi mentionate
mai sus si din alte utilizari neadecvate.

ELECTRICITATEA STATICA POATE AVARIA
PIESE SAU COMPONENTE ALE CIRCUITURILOR
ELECTRICE

Utilizati pungi antistatice sau cutii pentru depozitare,
mutare sau transportare a fiselor electronice

Utilizati aparatul in medii cu temperaturd intre
+5°C i +40°C.

Nu conectati aparatul de sudura la electricitatea
Guvernului.

Operatiunile de reparatie si intretinere a aparatului
trebuie realizate doar de personal calificat.

Colectarea diferentiatd a produselor si a ambalajelor
permite reciclarea si utilizarea continua a materialelor.
Reutilizarea  materialelor  reciclate  promoveaza
protectia mediului inconjurator prevenind poluarea si
reduce cerintele materiilor prime

Acest semn prezentat pe produs si semnificatia lui
indica faptul ca acest produs nu trebuie aruncat odata
cu deseurile domestice la sfarsitul duratei de
functionare pentru reveni posibilele daune aduse
mediului sau sana umane. Astfel, clientul este
sfatuit s& elimine corect acest produs, diferentiindu-I
de alte tipuri de deseuri si sa-I recicleze intr-un mod
responsabil, pentru a-i putea re-utiliza componentele.
Clientul este sfatuit sa& contacteze biroul local al
furnizorului pentru informatii referitoare la colectarea
diferentiata si la reciclarea acestui tip de produs

ELIMINAREA CORECTA A PRODUSULUI

intretinerea si reparatia trebuie efectuate exclusiv
de catre personalul calificat care utilizeaza piese
de schimb si consumabile originale.. Acest lucru
va garanta siguranta aparatului Reparatiile
neautorizate ale aparatului realizate de personal
necalificat sau utilizarea pieselor de schimb si
consumabile care nu sunt originale pot fi
periculoase pentru tehnicieni si operatori si vor
anula garantia producatorului. Pentru siguranta
dumneavoastra, respectati aceste observatii si
sfaturi de siguranta din brosura.

Producatorul isi declina orice raspundere fata de
accidentele umane sau materiale cauzate de
nerespectarea regulilor de siguranta, de utilizarea
absurdd sau neadecvatd a aparatului, sau de
operatiunile de intretinere realizate diferit decat
este specificat in paragraful de intretinere

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA S| PROBLEME
RELEVANTE

Aparatul de sudura trebuie sa raspunda cerintelor compatibilitatii
electromagnetice, totusi, exista posibilitatea ca in timpul sudarii
sa fie produse interferente pe instalatia si/ sau pe echipamentul
din apropiere. Arcul electric produs in timpul operatiunilor
normale emite campuri electromagnetice care in general
influenteaza sistemele de operare si instalatiile. Operatorul
trebuie sa ia acest lucru in consideratie si sa ia masuri de
sigurantd cand utilizeazad aparatul in zone unde astfel de
interferente electromagnetice pot provoca daune oamenilor sau
obiectelor (spitale, laboratoare purtatoare de aparate medicale
electrice, centre de procesare a datelor, echipamente si
instrumente integrate direct sau rect in procedee industriale,
etc.). Cat despre masuri si precautii, nu putem sa sugeram nici o
solutie preci: acest manual, deoarece situatiile pot fi diferite si
de natura impre . In astfel de cazuri, va sfituim sa examin;
riscurile potentiale din zona de functionare si sa utilizati protec
sau filtre in plus, conform cu cerintele specifice. Producatorul
declind orice raspundere fata de eventualele daune rezultate di
utilizarea aparatului de sudura in zone si conditii mentionate mai
sus si din alte utilizari neadecvate.
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Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja
ohjeet ennen koneen kayttéa

HITSAUKSEEN JA LEIKKAUKSEEN LIITTYVAT RISKIT

JOHDANTO JA YLEISKATSAUS

Yleisimmat kaarihitsausmenetelmét ovat:

1. "MMA";
2. "TIG";
3. "MIG";

Hitsauskoneita on kahdenlaisia, muunnin- ja invertterityyppisid (joko
polaarisuuslahddlla tai iiman). Muunnintyypin hallintamahdollisuudet ovat
rajalliset, kun taas invertterityyppi sallii runsaasti eri saatoja.

LISAVARUSTEET

Mallista riippuen laitteen mukana saatetaan toimittaa seuraavat
varusteet:

e "PM" —maadoitusjohto kiinnikkeell&;

e "PPE" — puikonpitimen kaapeli;

e "CP_EURO" — jatkuvapolariteettinen poltinlanka;
e "T_EURO" —jatkuvan hitsauksen poltinlanka;

e "T_TIG" - "TIG"-hitsauspoltin ;

e Maski tai kypara,

¢ Kaasuletku,

e Painemittari,

e Pyobrasarja,

e Harja/kuonahakku.

Siséltyessaan toimitukseen "PPE" tai "CP_EURO" tai "T_TIG" ja "PM"
voidaan kytke& seuraavasti:

e "PD" — suora polaarisuus, eli "PPE" tai "CP_EUROQO" tai "T_TIG"
negatiiviseen liittimeen (-) ja "PM" positiiviseen liittimeen (+);

e "PI" — kdanteinen polaarisuus, eli "PPE" tai "CP_EURO" tai "T_TIG"
positiiviseen liittimeen (+) ja "PM" negatiiviseen liittimeen (-).

"MMA"-MENETELMA

Kun kaksi metallia liitetdéan toisiinsa hitsauslisdaineella, liitos
muodostetaan  sahkovalokaaren avulla.  Hitsauslisdaineet ovat
elektrodeja tai metallipdallysteisia puikkoja, joissa on materiaalin
deoksidointiainetta.

Hitsauskoneissa, joissa on polaarisuuslahtoli
kytketédan seuraavasti:
e "PD" kun kaytetaan puikkoja, joissa on hapan- tai rutiilipaallyste.

e "PI" kun kaytetdan puikkoja, joissa on emas- tai selluloosapaallyste.
Jos kaytat muun tyyppisia puikkoja, katso niiden méaaritykset valmistajan
antamista tiedoista.

ntad, "PPE" ja "PM"

Invertterihitsauskoneissa on seuraavat automaattitoiminnot:

"HOT START": aloitusjannitearvo on suurempi kuin suunniteltu
hitsausarvo. Tama helpottaa kaaren sytytysta.

"ARC FORCE": Jotta tyokappaletta lahestyva hitsauspuikko ei sulaisi
lian nopeasti ja aiheuttaisi oikosulkua, laite nostaa automaattisesti
kaaren virtaa ongelman valttamiseksi;

"ANTI STICK": virta-arvo laskee valittdmasti, kunnes se on niin
alhainen, etta puikko voidaan irrottaa hitsaussulasta.

Asennustoimet ja sahkdliitannat on tehtava hitsauskoneen ollessa pois
paaltd ja irrotettuna verkkovirrasta. Kokeneen henkilon on tehtava
litannat.

SUOJAMASKIN KOKOONPANO (kuvat 1)

HITSAUSKAAPELIN KOKOONPANO - "PPE" (kuva 2)

HITSAUSKAAPELIN KOKOONPANO - "PM" (kuva 3)

"TIG"-MENETELMA

TIG-hitsauksessa |ammén  tuottaa s&hkoévalokaari  kulumattoman
elektrodin (volframi) ja hitsattavan tyckappaleen valilld, inerttikaasulla
(yleensd argon: Ar 99.5) suojattuna. Volframielektrodi asetetaan
hitsauspolttimeen, joka johtaa hitsausvirran ja suojaa itse elektrodia ja
hitsaussulaa ympaéristén hapelta inertilld suojakaasulla (yleensa argon:
Ar 99.5), joka virtaa ulos keraamisesta suuttimesta.

Hitsauskoneis: joissa on polaarisuuslahtoliitantd, "T_TIG" ja "PM"
kytketdan liitdntdan "PD" tai "PI" hitsattavan materiaalin mukaan.
Yleensa kannattaa ottaa yhteys sahkdnjakeluverkoston hallintoon:

"MIG"-MENETELMA

"MIG"-hitsaus jaotellaan seuraavasti:

e "MIG GAS"; kaytettdva materiaali on metallilanka, deoksidointiin
kaytetaan suojakaasua, yleensa CO2, argon tai CO2+argon-yhdistelma.

e "MIG NO-GAS"; lanka sisaltda deoksidointiaineen.

Hitsauskoneissa, joissa on polaarisuuslahtéliitanta, "CP_EURO" ja "PM"
kytketdan seuraavasti:

e "PI", kun hitsataan "MIG GAS" -menetelmallg;

e "PD", kun hitsataan "MIG NO-GAS" -menetelmalla.

Invertterihitsauskoneissa saattaa olla seuraavat automaattitoiminnot;

e "MIG PULSE": Moduloi hitsausvirtaa ajan kuluessa taajuudesta ja
pulssista riippuen. Esimerkiksi 50Hz:n taajuudella ja 15%:n pulssilla:

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

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

LANGAN ASENNUS

Avaa luukku, aseta lanka kelaan ja sy6td se langansyéttolaitteeseen
(kuva 4). Kelassa on kiinnike, joka pitda langan oikeassa kohdassa.
Leikkaa langan ensimmaiset 10 cm (4 tuumaa) pois ja varmista, ettei
leikatussa paassa ole epapuhtauksia tai vaaristymia.

Avaa langansyéttolaitteen liikkuva osa ja tyonna lanka johtimeen
syottorullan uran lapi ja tyénna lanka sitten toiseen johtimeen.

Saada puristusta erityisesti suunnitellulla ruuvilla. Jos lanka pyrkii
purkautumaan, saada painetta erityisruuvilla. Jos kiinnike aiheuttaa likaa
kitkaa ja syottopyora lipsuu, vahennd puristusta, kunnes lanka liikkuu
tasaisesti.

KAASUPULLON ASENNUS JA KAASUN SAATO

Aseta kaasupullo pystyasennossa kaasupullotelineeseen; sijoita se niin,
etta se voidaan lukita paikalleen ketjulla ja karabiinilla kuten kuvassa 5A.
Ruuvaa painemittari kaasupulloon ja kiinnita ristikoitu letku painemittariin
ja solenoidiventtiiliin kiinnityshihnalla kuten kuvassa 5B.

Saada kaasun virtaus 5-25 litraan minuutissa.

HUOLTO

Korjaukset on tehtdva valtuutetuissa huoltokeskuksissa tai suoraan
valmistajan oman asiakaspalvelun kautta.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
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Ennen kuin asennat jérjestelman tai suoritat muita toimia silld, on
suositeltavaa lukea koko tama kayttdopas ja pyytda selvennysta
jalleenmyyjalta tai suoraan valmistajalta, jos kaytdssa on epaselvyyksia.
Generaattori on valmistettu sdaddésten mukaisesti, mutta se saattaa silti
aiheuttaa sahkomagneettisia hairidita tai hairita teleliikennejarjestelmiin
(puhelin, radio, televisio) tai ohjaus- ja turvallisuusjarjestelmiin. Lue
seuraavat ohjeet hairididen poistamiseksi tai minimoimiseksi:

IEC 61000-3-11-standardin vaatimusten (valkyntd) noudattamiseksi
suosittelemme, ettd hitsauspisteiden sahkoverkkokytkentéjen
impedanssi on alhainen (Zmax = 0,240hm).

Hitsauskone ei taytd IEC 61000-3-12-standardin vaatimuksia. Jos se
kytketaan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko kytkentd tehdad vai onko otettava yhteys
sahkonjakeluverkon hallintoon.

Kayttdja on vastuussa siitd, ettd kaarihitsauskone asennetaan ja sita
kaytetddn valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos sahkomagneettisia
hairidita iimenee, on kaarihitsauskoneen kayttajan velvollisuus ratkaista
ongelma valmistajan teknisen tuen avulla. Ald muokkaa generaattoria
ilman valmistajan lupaa.

Ennen kaarihitsauskoneen asennusta kayttdjan on arvioitava
ymparistolle mahdollisesti aiheutuvat sdhkémagneettiset hairiot.
Seuraavat tekijat on otettava huomioon:

1)  Virtajohdot, ohjausjohdot, signaali- ja puhelinkaapelit
kaarihitsauskoneen lahistossa;
2) Radio- ja televisioldhettimet ja -vastaanottimet;

3) Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet;

4) Turvallisuuden kannalta tarkeét laitteet teollisuuslaitteiden suojeluun.
5) Ymparistossa olevien ihmisten laaketieteelliset laitteet, esimerkiksi
sydamentahdistimet ja kuulolaitteet.

6) Kalibrointi- ja mittauslaitteet;

iden ympaériston laitteiden alttius sahkémagneettisille hairidille.
n tulee varmistaa, ettd muut ymparistc kaytettavat laitteet
ovat sahkomagneettisesti yhteensopivia. Tama saattaa edellyttaa
lisdsuojaustoimenpiteitd;

8) Jotkut ongelmat voidaan ratkaista suorittamalla hitsaus- ja
leikkaustytt sellaiseen aikaan, jolloin muut laitteet eivat ole kaytossa.
Huomioon otettavan ympardivéan alueen koko riippuu rakennuksen
rakenteesta ja muista ymparistossa tapahtuvista toimista.

Julkinen sahkoéverkko

Kaarihitsauskone on kytkettava julkiseen sahkdverkkoon valmistajan
suositusten mukaisesti. Jos héiriéita ilmenee, on mahdollisesti
noudatettava lisévarotoimia, kuten julkisen sahkoverkon suodatus.
Pysyvasti asennetun kaarihitsauskoneen virtajohto voidaan myds
suojata metalliputkella tai muulla vastaavalla keinolla.

Suojus on liitettdva hitsauskoneen virtaldhteeseen, jotta suojuksen ja
hitsauskoneen virtalahteen kotelon valillé on hyva sahkokontakti.

Huolto

Laitteet on huollettava saanndllisesti valmistajan ohjeiden mukaan.
Laitteen kotelo ja sen luukut on pidettava kunnolla suljettuina hitsauksen
ja leikkauksen aikana. Generaattoria ei saa muuttaa tai muokata miltdan
osin, paitsi jos valmistaja edellyttda korjauksia ja ne suorittaa valmistajan
valtuuttama henkild. Erityisesti kaaren etdisyytta tyokappaleesta ja
vakautuslaitteista on saadettava ja yllapidettava valmistajan suositusten
mukaisesti*.

Hitsauskaapelit

Hitsauskaapelit on pidettdvéd mahdollisimman lyhyina ja lahella toisiaan,
lattiatasossa tai sen lahella.

Tyokappaleen maadoitus

Tyokappaleen kytkeminen maadoitukseen saattaa joissakin tapauksissa
vahentaa hairidita. Tyokappaleen maadoituksessa on noudatettava
varovaisuutta kayttdjien loukkaantumisen tai muiden sahkdlaitteiden
vahingoittumisen valttamiseksi. Jos tyokappaleen maadoituskytkentd on
tarpeen, se tulee tehdé suoraan tyékappaleeseen, mutta maissa, joissa
suora kytkentd ei ole sallittu, kytkentd on tehtdvéd sopivalla
kapasitanssilla kansallisten saadésten mukaan.

Suojaseinat ja suojukset

Muiden ympardivan alueen kaapeleiden ja laitteiden suojaus saattaa
lievittad hairidongelmia. Koko hitsausalueen suojausta suojaseinillda
voidaan harkita tietyissa tapauksissa.

Tama on A-luokan hitsauskone, joka on suunniteltu teollisuuskayttoon:
kayttd6 muissa ymparistdissa saattaa aiheuttaa sahkomagneettiseen
yhteensopivuuteen vaikuttavia hairi6ita.

Hitsauskoneen oikea kayttd on kayttdjan velvollisuus.
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TEKNISET TIEDOT

Hitsauskoneen toimintatiedot ovat arvokilvessa ja niiden merkitykset ovat
seuraavat (kuva 6 A-B-C):

1) Valmistaja

2) Malli

3) Sarjanumero

4) Esimerkki hitsauskoneen virtaldhteen symbolista:

i~ 1~

. Yksivaiheinen muuntaja
3 =
. Kolmivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja
. Yksi- tai kolmivaiheinen staattinen

taajuudenmuunnin-muuntaja-tasasuuntaaja
Ao Invertterivirtalahde vaihtovirta- ja tasavirtalahdoilla

5) Viittaus standardeihin, jotka vahvistavat, ettd hitsausvirtaldhde
noudattaa niiden vaatimuksia
6) Esimerkki hitsausmenetelman symbolista:
Manuaalinen metallin kaarihitsaus péaallystetyilla
elektrodeilla

Metallin inertti- ja aktiivikaasuhitsaus taytelankaa
kayttaen

é Volframi-inerttikaasuhitsaus
—

Kaarihitsaus itsesuojatulla taytelangalla

7) Symboli @: iimaisee virransy6ttda hitsaustoimissa, jotka suoritetaan
ymparistdssa, jossa sahkdiskun vaara on tavallista suurempi
8) Esimerkki hitsausvirran symbolista:

_— Tasavirta

f\-" Vaihtovirta ja liséksi nimellistaajuus hertseina

" 7 Tasa- tai vaihtovirta samasta l&hdostd ja lisaksi
— nimellistaajuus hertseina
L 4

9) Hitsauspiirin teho:

- Up: enimmaisjannite tyhjiossa

- 1,/Uy: virta ja vastaava normalisoitu jannite, jonka hitsauskone pystyy
tuottamaan hitsattaessa

Lomin/ l2max: NiMellinen vahimmais-/enimmaishitsausvirta

= Uzmin/ Uzmax: VBhimmais-/enimmaisjannite tavallisella kuormituksella

- X: kuormitusaikasuhde

-MINA/V-MAXA/V:ilmaisee hitsausvirran aluetta suhteessa
vastaavaan kaaren jannitteeseen

- GEEEER \imellinen enimmaishitsausaika jatkuvassa tilassa
ton(enintadn) nimelliselld enimmaishitsausvirralla ympaériston lampétilan
ollessa 20 °C (minuutteina ja sekunteina)

- @@ ® Nimellinen enimmaishitsausaika jaksottaisessa tilassa ¥ ton
nimellisellda enimmaishitsausvirralla ymparistén lampétilan ollessa 20 °C
keskeyttamatta 60 minuutin ajan (minuutteina ja sekunteina)

- tu: Aika ylikuumenemissuojan nollauksen ja asetuksen valilla

- t;: Aika ylikuumenemissuojan asetuksen ja nollauksen vélilla

10) Verkkovirran ominaisuustiedot:

-Uq: Vaihtovirtajannite ja -taajuus, joka syotetaan hitsauskoneeseen
-lymax: Verkosta otettava enimmaisvirta

-lyere: Virtalahteen todellinen virta

11) Verkkovirran symboli DD mahdollisia arvoja ovat:
1 ~ Yksivaiheinen vaihtovirtajannite,

3 ~ Kolmivaiheinen vaihtovirtajéannite
12) Suojaustaso

13) Luokan Il laitteen symboli

14) Turvallisuuteen liittyvat symbolit

HUOMAUTUS: Arvokilpiesimerkki nayttda symbolien ja lukujen
merkityksen, kayttamasi hitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot on
kirjattava suoraan hitsauskoneen omaan arvokilpeen.



Turvaohjeessa kadytetddn naita symboleja
huomion herattamiseksi ja kayttdjaan
kohdistuvien vaarojen osoittamiseksi. Kun naet

lla olevan li ohjeita

aina huolellisesti i 1 riskin valtta
Varoitus: tdma kayttoohje on olennainen osa
tuotetta ja se on sdilytettava, kunnes kone

® @8> 0o V| >

Pida muut henkildt, erityisesti lapset, pois tieltd
tyoskennellessasi.

Suojaa itsesi ja muut.

SAHKOISKU VOI AIHEUTTAA KUOLEMAN

Valta suoraa kosketusta hitsauspiiriin:
hitsauskoneen tuottama kuormittamaton jannite voi
olla erittdin vaarallinen. Kun kone on kaynnissa,
elektrodissa tai hitsauslangassa, ohjausrullan tilassa
ja kaikissa hitsauslankaa koskettavissa metalliosissa
on jannite. Koneen virheellinen asennus tai
maadoitus aiheuttavat riskin. Sahkéasennukset on
suoritettava turvallisuussaantéjen mukaisesti.

= Kayta asianmukaista vaatetusta, mielellaan ilman
ulkonevia taskuja, sekd pitkavartisia turvakenkia ja
paasuojusta. Valta keinokuituisia vaatteita.

= Kayta kuivia, ehjia hitsauskasineita.

= Sijoita hitsauskone siten, ettd se seisoo vakaasti

tyoskentelytasolla  enintddn  15%:n  kulmassa
maahan néhden.
= Eristd itsesi tyokohteesta ja maasta

kuivaeristykselld. Varmista, etta eristyspeite on
riittdvan suuri peittddkseen koko alueen, jolla olet
fyysisesti kosketuksissa tydkohteeseen ja maahan.

= Ala kdyta konetta erittdin kosteissa paikoissa. Jos
sitd ei voida valttad, varmista, ettd kytkin ja
maadoitus toimivat oikein.

= Jos saa on sateinen, muista, ettd kone on suojattu
sadepisaroilta, mutta ei suurilta vesiroiskeilta tai
kaatosateelta; irrota kone télléin verkkovirrasta.

= Varmista, etta tydalueella on hyva maadoituspiste.
Tarkista ennen sahkdliitantdjen tekemistd, etta
hitsauskoneen arvot vastaavat asennuspaikan
verkkovirran jannitetta ja taajuutta.

= Hitsauskaapeleiden liitdnt4, huolto ja korjaus on
suoritettava, kun laitteen virta on sammutettu ja se
on irrotettu verkkovirrasta.

Sammuta laite ja irrota se verkkovirrasta ennen kuin
vaihdat hitsauspolttimen kuluneet osat.

= Verkkovirtapistotulpan on sovittava kaytettavaan
pistorasiaan.
Pistotulppaa ei missaan tapauksessa saa muokata.

= Ala kaytd vahingoittuneita johtoja, tarvittavaa
pienempiad johtoja tai vaarin liitettyjd johtoja. Pida
johdot kuivana ja puhtaana ja suojaa ne kuuman
metallin kipindilta.

= Virtaldhteen johtoa ei saa kayttdd muihin kuin
maaritettyihin tarkoituksiin. Aivan erityisesti sita ei
pida kayttaa laitteen kantamiseen tai ripustamiseen.
Ala aseta johtoa lamménlahteiden, 6ljyn tai terdvien
reunojen lahelle. Tarkista johto usein mahdollisen
vahingoittumisen tai vahingoittuneid johdinten
varalta; vaihda vahingoittunut johto vali asti, silla
paljaat johtimet voivat aiheuttaa kuoleman.

= Ala kierra maadoitusjohtoa,
kaapelia tai virtajohtoa ympérillesi.

hitsauspolttimen

= Ala pane metallilankoja ilma-aukkoihin.

= Ala  koske elektrodiin, kun se koskettaa
tybstettdvaan kappaleeseen. Alé koskaan koske
samanaikaisesti kahta eri hitsauskoneisiin kytkettya
puikonpidintd, joissa on jénnite. Ald anna kahden
henkilon tydskennella samalla koneella
samanaikaisesti. Kun hitsauskonetta ei kayteta,
irrota verkkovirtajohto.

= Jos samaa tyOkappaletta tydstetdédn kahdella
hitsauskoneella tai kaksi hitsaajaa tyostavat eri
kappaleita, jotka ovat sdhkdisesti yhteen kytkettyja,
kahden eri puikonpitimen tai hitsauspolttimen
kuormittamaton jannite saattaa kerdantya yhteen,
mikd on erittdin vaarallista, koska saavutettava
jannite on kaksinkertainen maaritettyyn arvoon
verrattuna.

= Koneen sammuttamisen jélkeenkin invertterin

ja j ite voi olla | vaarallinen.
HOYRYT JA KAASUT VOIVAT OLLA
VAARALLISIA

Hitsaus saattaa tuottaa terveydelle vaarallisia
hoyryja ja kaasuja. Valtd hoyryjen ja kaasujen
hengittamista. Hoyryjen syntymisen estamiseksi
hitsattavista kohteista tulee poistaa ruoste, rasvat,
6ljyt ja maalit ennen hitsausta.

= Pida hitsatessa paasi pois hoyryista.

= Valtd koneen kayttoa tiloissa, joissa ilmanvaihto
on huono.

= Poista hitsauksen tuottamat hoyryt ja kaasut
suljetuista tiloista tuulettamalla tila suodatetuilla
imureilla ja/tai avaamalla ikkunat ja ovet.

= Al4 hitsaa paikoissa, joissa voi olla rasvanpoiston
puhdistus- tai ruiskutustoimintojen  aiheuttamia
kloorihiilivetyja. Kuumuus ja kaaren sateet voivat
reagoida liuottimien haihtumish&yryihin ja
muodostaa fosgeenia, joka on erittdin myrkyllinen
kaasu, tai muita arsytysta aiheuttavia aineita.

= Pinnoitettuja metalleja, kuten sinkki-, lyijy- tai
kadmiumpaallysteistad rautaa tulee hitsata vain, jos
pinnoite on poistettu ennaltaehkaisevasti
hitsausalueelta, tydskentelyalue on hyvin tuuletettu
ja kayttaja kayttaa tarvittaessa hengityssuojainta.
Naitd alkuaineita sisaltdvat pinnoitteet ja muut

metallit saattavat tuottaa myrkyllisia kaasuja
hitsattaessa.

= Kay! n altistuminen  hitsauskaasuille  on
tarkistettava  ajoittain huomioiden kaasujen
koostumus ja tiheys seka altistuksen kesto.
KAASUVUODOT SAATTAVAT AIHEUTTAA
VAKAVIA VAMMOJA

Sulje aina kaasupullon venttiili, kun se ei ole
kaytossa.

KUUMAT OSAT SAATTAVAT AIHEUTTAA
VAKAVIA PALOVAMMOJA

Ala koske kuumiin osiin. Odota, ettd hitsauspoltin
jaahtyy, ennen kuin kosketat sita tai teet sille mitaan.

= Suojaa itsesi ja muut kipindiltd ja kuumalta
metallilta.
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LAITTEEN LIALLINEN KAYTTO SAATTAA
AIHEUTTAA SEN YLIKUUMENEMISEN

Anna laitteen jaahtya. Alenna virtaa tai lyhenna
tyoskentelyaikaa ennen kuin aloitat hitsauksen
uudelleen. lima-aukot ovat erittain tarkeita laitteen
toiminnalle. Ala peité niita. Al4 esta iiman kulkemista
laitteeseen suodattimilla tai muilla tavoin.

MELU SAATTAA VAHINGOITTAA KUULOA
Laitteen tuottaman aanen taso riippuu
tydolosuhteista ja mahdollisesti tehdyista saadoista.
Kayttdjan on tarkistettava, ettei péivittdisen
henkilékohtaisen altistumisen raja ylity ("LEP,d"), eli
melutaso ei ole 80dB (A) tai korkeampi. Jos
melutaso on liian suuri, on pakollista kayttaa
henkilésuojausvalineitd:  sopivat korvatulpat tai
maaritetyn tyyppiset kuulosuojaimet.

MAGNEETTIKENTAT SAATTAVAT AIHEUTTAA

HAIRIOITA TARKEISIIN SAHKO- TAl
ELEKTRONIIKKALAITTEISIIN
. Henkildiden, jotka kayttavat

syddmentahdistimia tai muita |a3ketieteellisia
laitteita, on pysyttava turvallisella etaisyydella.

kayttdjien on  kysyttava

. Tahdistinten
=E| an ennen oleskelua alueilla, joilla

neuvoa |aakarilta
konetta kaytetaan.

KAAREN SATEET VOIVAT
PALOVAMMOJA SILMIIN JA [HOON
Hitsauksessa kaytettdva sahkdvalokaari on erittdin
vaarallinen, koska se tuottaa voimakasta infrapuna-
ja ultraviolettisateilya.

Kayttdjan on hallittava hitsauskoneen turvallinen
kaytté ja hitsauksen
kondensaattoripurkausmenetelma, ja hanen on
tunnettava  kaarihitsaukseen liittyvat riskit ja
aiheeseen liittyvat  turvallisuustoimenpiteet  ja
hatatoimenpiteet.

(Katso myoés "TEKNINEN |EC-DIREKTIIVI tai
CLC/TS 62081": KAARIHITSAUSKONEIDEN
ASENNUS JA KAYTTO).

AIHEUTTAA

= Ala  katso valokaarta ilman asianmukaista

suojamaskia.

= Kaytd DIN-standardien mukaista suodattimin ja
suojuksin varustettua hitsausmaskia suojataksesi
silmési UVA- ja UVB-séteilta.

= Kaytd hitsausmaskin alla kunnollisia suojalaseja,
joissa on sivusuojat.

= Suojaa muut lahellda olevat henkilét sopivalla
syttymattomalld suojaseindlla ja/tai kielld heita
katsomasta valokaareen tai altistamasta itsedéan
kaaren sateille tai kuumille metalliroiskeille.

= Ala kayta piilolinsseja hitsatessa.

LENTAVAT  METALLINPALAT  TAl LIKA
SAATTAVAT VAHINGOITTAA SILMIA

Hitsaus, leikkaus, harjaus, hionta ja purseenpoisto
saattavat aiheuttaa kipindintia ja metalliroiskeita.
KitwaubKesattaa.osa on jaahtynyt, siitd voi irrota

HITSAUS JA LEIKKAUS SAATTAVAT
AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN

= Ala hitsaa tai leikkaa sellaisten séilididen tai
putkien paalla, jotka sisaltavat tai ovat sisaltaneet
tulenarkoja nesteita tai kaasuja; varmista, etta
tydskentelyalue on asianmukaisesti puhdistettu.

Suljetut sailiot saattavat
altistuvat hitsaukselle.

= Suojaa kaasupullot liialliselta kuumuudelta (myos
auringolta),  térahdyksilta, vaurioilta, kuonalta,
avotulelta, kipindilta ja séhkdvalokaarilta.

= Ala kayta kaasupulloa vaakatasoon asetettuna.

= Sijoita pullot pystyasentoon kiintedlle tasolle tai
tarkoituksenmukaiseen  tukeen kaatumisen tai
putoamisen estamiseksi

* Pida pullot etaalla hitsauksesta tai sahképiireista.
= Ala koskaan kierra hitsauspoltinta kaasupullon
ympérille. Ala kosketa kaasupulloa elektrodilla.

= Kayta vain inerttid kaasua siséltavia pulloja,
oikeanlaisia saatimia ja letkuja seka tarkoitukseen
sopivia lisdvarusteita, ja pida ne hyvassa kunnossa.

= Kun avaat kaasupullon venttiilin, kdanna kasvosi
poispéin kaasuputkesta.

= Pida suojakorkki venttiilin paalla aina, kun pullot
eivat ole kaytossa.

= Kaytd asianmukaisia menetelmia, laitteita ja
riittavasti henkilostoa pullojen nostamiseen.

= Lue paineistettujen inerttikaasupullojen ja niiden
lisavarusteiden ohjeet ja noudata niita huolellisesti.
Koneen kayttd asuinalueella saattaa aiheuttaa
hairioitd radiotaajuuteen, jolloin kayttdjan on
mahdollisesti ryhdyttava ehkaisytoimenpiteisiin.
Hairibn korjaukseen ja ehkaisyyn ei voida esittda
tarkkoja ratkaisuja tdssé oppaassa, koska tilanteet
voivat olla luonteeltaan erilaisia. Naissé tapauksissa
on suotavaa tutkia toiminta-alueen mahdolliset riskit
ja kayttaa lisdsuojausta tai suodattimia
erityistarpeiden mukaan. Valmistaja ei ole vastuussa
vahingoista, jotka aiheutuvat hitsauskoneen kaytésta
ylld  mainituilla alueilla ja oloissa tai muusta
epaasianmukaisesta kaytosta.

STAATTINEN SAHKO SAATTAA VAHINGOITTAA

ELEKTRONIIKKAPIIRIEN OSIA TAI
KOMPONENTTEJA

Kayta  antistaattisia  pusseja  tai laatikoita
elektroniikkakorttien  sailytykseen,  siitoon  ja

kuljetukseen.

Kéyta konetta ymparistoissé, joiden lampétila on
vélilld +5°C—+40°C.
Ala kytke hitsauskonetta valtion sahkéverkkoon.

Laitteen korjaus tai huolto on annettava patevian
henkilon tehtévéksi.

Vain péteva henkilé saa suorittaa laitteen huollon ja korjauksen
kayttden alkuperadisia varaosia ja kqutustarvukkelta Tama takaa
koneen turvalllsuuden Epépéatevan henkilc

valtt tomat korjaul tai muiden kuin alkuperéisten vaihto-
ja kulutustarwkkmden kaytto saattavat olla vaarallisia teknikoille j ja
kayttdjille, ja aiheuttavat valmi 1 1 takuun rauk i
Noudata oman turvallisuutesi takaamlsek5| tassa klrjasessa

esitettyja h ita ja turvallist
Valmistaja ei ole vastuussa onnettomuuk5|sta jotka aiheutuvat
ihmisille tai esineille turvallisuussdantojen r

jattamisesta, laitteen epa tai harki
kaytosta tai huoltotoimista, jotka eivat noudata huolto-osan
madrityksia.




TUOTTEEN ASIANMUKAINEN HAVITTAMINEN

Tama merkinta tuotteessa ja sen oppaissa iimaisee,
ettd taman tyyppistd tuotetta ei saa havittaa
kotitalousjatteen mukana sen kayttéian paattyessa,
koska se saattaa aiheuttaa haittaa ymparistolle tai
ihmisten terveydelle. Siksi asiakasta pyydetaan
havittamaan laite asianmukaisesti muusta jatteesta
erotellen ja kierrattamaan sen vastuullisesti, jotta sen
osat voidaan kayttaa uudelleen. Asiakkaan tulee ottaa
yhteys paikalliseen toimittajaan saadakseen
asianmukaiset tiedot koneen osien erottelusta ja
tdman tyyppisen tuotteen kierrattamisesta.

Tuotteiden ja pakkausten erottelu auttaa materiaalien
kierratyksessa  ja  jatkokaytossa. Kierratettyjen
materiaalien uudelleenkayttd edistaa
ymparistonsuojelua, ehkéisee saastumista ja vahentaa
raaka-ainevaatimuksia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEESOPIVUUS JA ASIAAN LITTYVAT
ONGELMAT

Hitsauskone noudattaa séahkémagneettisen yhteensopivuuden vaatimuksia,
mutta on mahdollista, ettd hitsaus aiheuttaa hairidita tehtaalla ja / tai lahella
olevissa laitteissa. Normaalin kaytén aikana muodostuva sahkdvalokaari
tuottaa magneettikenttid, jotka voivat vaikuttaa kayttojarjestelmiin ja
asennuksiin. Kayttdjan tulee huomioida tdmé ja noudattaa varotoimia, kun
laitetta kaytetaan alueilla, joilla sahkdmagneettisista hairidista voi olla haittaa
ihmisille tai esineille (sairaalat, laboratoriot, |aaketieteellisten laitteiden
kayttajat, televisiolahetyspisteet, tietojenkasittelykeskukset, teollisuuden
prosesseihin suoraan tai epasuorasti integroidut laitteet ja valineet, jne.).
Hairion korjaukseen ja ehkéisyyn ei voida esittdd tarkkoja ratkaisuja téssa
oppaassa, koska tilanteet voivat olla luonteeltaan erilaisia. Naissa
tapauksissa on suotavaa tutkia toiminta-alueen mahdolliset riskit ja kayttaa
lisdsuojausta tai suodattimia erityistarpeiden mukaan. Valmistaja ei ole
vastuussa vahingoista, jotka aiheutuvat hitsauskoneen kaytosta ylla
mainituilla alueilla ja oloissa tai muusta epaasianmukaisesta kaytosta.

CESTINA

Pred pouzitim tohoto stroje si prectéte
v§echna bezpecnostni upozornéni a
pokyny

RIZIKASPOJENA SE SVAROVANIM A REZANIM

UVOD A PREHLED

Nejcastéjs$i obloukova svafovani jsou:

1. “MMA”;
2. “TIG";
3. “MIG";

Svarecka se sklada ze dvou typu, transformatorové Ci se stfidacem (s
vystupem s polaritou ¢i bez polarity). Prvni typ m& omezenou funkci
kontroly a druhy typ umozriuje velky rozsah nastaveni.

PRISLUSENSTVI
V zavislosti na modelu muze byt jednotka vybavena:

® “PM" — svorka zemniciho kabelu;

e “PPE" —drzak kabelu elektrody;

e “CP_EURO" —polarita svafovaciho drzéku pfi svafovani pomoci
elektrody;

“T_EURO” —vodi¢ elektrody s nepfetrzitym svarenim;
“T_TIG" — svareCska elektroda“TIG";

Maska ¢i helma,

Plynova hadice,

Tlakomér,

Sada s kolecky,

Kartacek s osou.

e o 0 0 0 0 o

Pokud je dodavan, mlzete, “PPE” nebo “CP_EURO” & “T_TIG" a “PM”
pfipojit k:

e “PD" — pfimé polarity, ktera je “PPE” ¢i “CP_EURO" nebo “T_TIG" k
zapornému polu (-) e “PM” ke kladnému polu (+);

e “PD" — obracené polarity, ktera je “PPE" & “CP_EURO” nebo
“T_TIG” ke kladnému pélu (+) e “PM” k zapornému pdlu (-);

POSTUP “MMA”

Jakmile jsou spojeny dva kovy pomoci svarového kovu, pak pomoci
elektrického oblouku vznika slitina. Svarovy materiél jsou elektrody Ci
kovem potazené draty s materidlem z oxida¢niho Cinidla.

Pro svarece bez propojeni vystupni polarity ,PPE* a ,PM* v:
e “PD”, jakmile elektrody pouzivaji povlak z kyseliny &i rutilu.
e “PI", jakmile elektrody pouzivaji zakladni povlak ¢i celuloid.

Pro ostatni typy vyhledejte popis vyrobce k danym elektrodam.

Svarecka s ménitem ma nasledujici automatické funkce:

“TEPLY START": Pogateéni proud s vétsi hodnotou nez je planovana
hodnota. To napomaha nastartovat elektricky oblouk.

“SILA OBLOUKU": Aby se predeslo tomu, ze elektroda, ktera se
priblizuje ke svar velmi rychle vytvofi zkrat, elektronické zafizeni
automaticky zvysi proud oblouku, aby tuto vlastnost eliminoval;
“ZAMEZENI PRILNAVOSTI": Hodnota proudu se okamZité snizi,
dokud nedoséhne hodnoty, kterd umozni, Ze Ize elektrodu vyjmout se
svaru.

Cinnost instalace a elektrického zapojeni musi byt provedena s vypnutou
svare¢kou a odpojenou od napajeni. Propojeni musi byt provedeno
zkusenou osobou.

SESTAVENI OCHRANNE MASKY (obr. 1)
SESTAVENI SVARECSKEHO KABELU — “ PPE” (obr 2)

SESTAVENI SVARECSKEHO KABELU — “PM" (obr 3)

POSTUP “TIG";

Pfi svafovani TIG je teplota vytvarena elektrickym obloukem mezi
neopottebovavajici se elektrodou (tungsten) a svafovanym dilem,
pomoci toku inertniho plynu (nejéastéji argonu: Ar 99.5). Elektroda
Tungsten je podporovana elektrodou, vhodnou pro pfenos svafovaciho
proudu a chranici samotnou elektrodu a svar pred atmosférickou oxidaci
foukanim inertniho plynu (nej¢astéji argonu: Ar 99.5) jenz fouka z
keramické trysky

Pro svarecky s pfipojenim vystupni polarity ,T_TIG" a ,PM“ v ,PD" &i ,PI*
ve vztahu ktypu svafovaného materidlu budete obecné potfebovat
kontaktovat manazera distribuni sité:

POSTUP “MIG”

Svarovani ,MIG" se li§i v:

® “PLYNU MIG GAS": pouzivany material je kov ve formé dratu a
deoxida¢niho ¢inidla a plynu, obecn& CO2, Argonu &i CO2+Argonu.

® “BEZ PLYNU MIG NO-GAS": svafovaci elektroda obsahuje také
deoxidacni ¢inidlo.
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Pro svérece bez propojeni vystupni polarity “CP_EURO" a “PM” v:
e “PI", pokud svafuje v “MIG GAS”;
e “PD”, pokud svatuje v “MIG NO-GAS".

Svarecka s ménicem ma nasledujici automatické funkce;

® “MIG PULSE": Moduluje svafovaci vykon v Case, v zavislosti na
frekvenci a pulzu. Napfiklad, pokud je frekvence 50Hz a impulz je pfi
15%, ma:

o Celkovou dobu 20ms (1s/50Hz);

o Dobu pulzu 3ms (20ms*15%).

SPOJOVACI DRAT

Oteviete dvefe, vloZte civku na navijeci buben dratu a vloZte drat do
podavace dratu (Obr. 4). Na bubnu je zépadka, aby byl drat stale
napnuty.

Odriznéte prvnich 10 cm (4 in) dratu a ujistéte se, Ze v odfezaném konci
nejsou zadné necistoty ¢i deformace.

Oteviete pohyblivé rameno podavace dratu a vlozte drat do vodiciho
ustroji , jenz prochazi skrz drazku podavace a pak opétovné vlozte drat
do druhého vodiciho Ustroji pro zarovnani.

Nastavte tlak skrz specialné navrzeny Sroub. V pfipadé, Ze se drat snazi
odmotat, musite nastavit tlak pomoci specialniho Sroubu. Pokud spojka
zpusobuje nadmérné tfeni a pohyblivé kolo ma tendenci prokluzovat,
musite sniZit jeho tlak, dokud se drat nepohybuje volné.

PRIPOJENI LAHVE A NASTAVENI PLYNU

Umistéte plynovou lahev do svislé polohy na kole¢ka na patce lahve;
umistéte ji tak, aby ji bylo mozno uzamknout fetézem a zamkem, jak je
patrno z obr. 5A. Nasroubujte na plynovou lahev tlakomér a pfipevnéte
¢lenénou hadici k tlakoméru s ventilem paskou dle obr. 5B.

Nastavte tlak plynu mezi 5 a 25 litry/minutu.

UDRZBA

Opravy musi provadét autorizované servisni stfedisko, nebo pfimo
vyrobce skrz své zékaznické stredisko.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Pfed instalaci systému ¢&i pfed provadénim jakékoliv Cinnosti se
svareckou doporucujeme precist cely tento navod a v pfipadé nejasnosti
se zeptat pfimo distributora &i vyrobce.

Generator, i kdyZ byl vyroben v souladu s normami, miZe generovat
elektromagnetické ruseni ¢&i ruSeni elektrokomunikacnich systému
(telefonu, radii, televizorli) & systém( ovladani a zabezpeceni. Pro
eliminaci ¢i minimalizaci takovychto interferenci si prosim prectéte tento
navod:

Pro splnéni predepsané normy IEC 611000-3-11 (Kmitani),
napdjeci sité Zmax = 0,24 ohmu.

Svarovani neodpovida podminkam IEC 61000-3-12. Pokud je svarecka
pripojena k vefejné siti, je na zodpovédnosti pracovnika pro zapojeni ¢i
obsluhy, ovéfit moznost tohoto pfipojeni, nebo pokud je to nutné,
kontaktujte managera distribucni sité.

Uzivatel je odpovédny za instalaci a pouzivani obloukové svarecky dle
pokynti vyrobce. Pokud je detekovano elektromagnetické ruseni, pak je
na zodpovédnosti uzivatele obloukové svarecky situaci vyresit za
technické pomoci vyrobce. Neupravujte generator bez svoleni vyrobce.
Pred instalaci obloukové svarecky by mél uzivatel provést prazkum
potencidlnich elektromagnetickych problému v okoli.

Mél by dbat na tyto kroky:

1) Napdjeci kabely, ovladaci kabely, signdlni a telefonni kabely
v bezprostiedni blizkosti obloukové svarecky;

2) Radiové a televizni vysilace a pfijimace;

3) Pocitace a jiné ovladaci zafizeni;

4) Kritické bezpecnostni zafizeni pro ochranu priamyslovych zafizeni.

5) Lékaiské zafizeni okolostojicich osob, napfiklad pouZiti
kardiostimulatort ¢i naslouchatek.

6) Zafizeni, pouzivané pro kalibraci ¢i méfenti;

7) Elektronickd imunita ostatniho vybaveni v okoli. UZivatel by se mél
ujistit, Ze ostatni zafizeni v okoli je elektromagneticky kompatibilni. To
vyzaduje dodate¢na méfeni ochrany;

8) Né&které problémy lze vyfeSit provadénim svafovani &i fezani
v takovou denni dobu, kdy tato zafizeni nejsou pouzivana.

Velikost okolni oblasti zavisi na struktufe stavby a ostatnich aktivitach
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Vefejna elektrorozvodna sit’

Obloukova svafecka by méla byt pfipojena do vefejné elektrorozvodni
sité¢ dle doporuceni vyrobce. Pokud nastane ru$eni, mizZe byt nutné
praci  dodate¢né  zabezpecit, napiiklad ~ filtrovanim  vefejné
elektrorozvodné sité. Je nutno zvazit stinéni napajeciho kabelu
permanentné nainstalované obloukové svafe¢ky vkovovém = &i
podobném obalu.

Stinéni by mélo byt spojeno s napajenim svarecky, aby byl zabezpecen
dobry elektricky kontakt mezi krytem a krytem napdjeciho zdroje
svarecky.

Udrzba

Zatizeni musi podstupovat pravidelnou Gdrzbu, dle pokynu vyrobce. Kryt
a jakykoliv pfistup k nému musi byt béhem svafovani a fezani spravné
uzavien. Generator by nemél byt ménén ¢i jakkoliv upravovan, kromé
zmén, provadénych vyrobcem a autorizovanych a vykonavanych
autorizovanymi osobami vyrobce. Pfedev§im vzdalenost oblouku od
svafovaného dilu a stabilizaéniho zafizeni musi byt nastavena a
udrzovana v souladu s doporucenim vyrobce*.

Svarovaci kabely

Svarovaci kabely by mély byt co mozna nejkrats$i a mély by byt umistény
blizko sebe, leZice na zemi ¢i blizko ni.

Uzemnéni svafovaného materialu

Propojeni svafovaného materidlu se zemi mlZe snizit nékteré emise.
Davejte pozor, aby uzemnéni svafovaného materidlu nezvysilo riziko
zranéni uzivatelll ¢i poskozeni ostatniho elektrického zafizeni. Je-li to
nezbytné, propojeni svafovaného materidlu a zemé by mélo byt
provedeno pfimym spojenim svafovaného kusu, ale v nékterych zemich,
kde neni pfimé spojeni dovoleno, by mélo byt spojeni zaji$§téno pomoci
vhodného kapacitniho odporu, zvoleného dle narodnich norem.

Ochrana a stinéni

Ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli muze zmirnit
problémy s rusenim. Ochrana celého prostoru kolem svafovani mize byt
v nékterych pfipadech zvazena.

Toto je svafecka tfidy A, navrZzend pro prumyslové pouZiti: pouZiti
Vv jinych prostredich muze vytvofit ruSeni a ovliviiovat
elektromagnetickou kompatibilitu.

Spravné pouziti svarecky je povinnosti koncového uzivatele.

TECHNICKE INFORMACE

Informace o vykonu svéarecky jsou uvedeny na vyrobnim $titku
s nasledujicim vyznamem (Obr. 6 A-B-C):
1) Vyrobce
2) Model
3) Sériové ¢islo
4) Priklad symbolu napajeni svarecky:
1~ 1~

. Transformator s jednou fazi
3~ =
. GO Trifdzovy transformator s usmérfiovacem

. Jedno- ¢i trifazovy staticky frekvencéni  meénic-
transformator s usmérfiovatem

Ao Méni¢ zdroje napéti s vystupem AC a DC

5) Odkaz na normu, potvrzujici, ze napajeni svarecky odpovida jejich
pozadavku
6) Napfiklad symbol zptisobu svarfovani:
Ruéni obloukové svafovani kovu pomoci elektrod s
povlakem

Kovovy inertni a aktivni svafovaci plyn, vcetné
pouziti dratu, potazeného tavidlem

é Svarovani inertnim plynem Tungsten

Samostinény  drat, potazeny tavidlem pro
obloukové svarovani

7) Symbol: pro napajeni svafovani, provadéného v prostfedich se
zvy$enym rizikei elektrického vyboje
8) Priklad symbolu proudu svarecky:

—_— Stejnosmérny proud

Stfidavy proud a dodate¢nd mérna frekvence v
herzich

3

r 0 Stejnosmérny ¢&i stfidany proud na stejném vystupu
— a navic mérna frekvence v hezcich
L a



9) Vykon svarovaciho okruhu:

- Up: Maximalni napéti ve vakuu

- ,/Uy: proud a odpovidajici normalizované napéti, jenz mize svarecka
b&hem svarfovani poskytnout

Lominl l2max: M&rny minimalni/maximaini svarovaci proud

= Uzmin/ Uzmax: Minimalni/maximalni konvenéni zatizené napéti

- X: pracovni cyklus

-MIN A/V -MAX A/ V: uréuje rozsah svarovaciho proudu k
odpovidajicimu napéti oblouku

- G /303 maximalni doba svafovani v nepretrzitém rezimu toy
(max) pfi mérném maximalnim proudu pfi okolni teploté 20 °C (vyjadieno
v minutach a sekundach)

- @@ ® |\|¢rna maximalni doba svafovani v nesouvislém rezimu } ton
(max) pfi mérném maximalnim proudu pfi okolni teploté 20 °C béhem
nepretrzitych 60 sekund (vyjadfeno v minutach a sekundach)

- ty :Doba mezi vynulovanim a nastavenim zafizeni s tepelnou pojistkou
-t : Doba mezi nastavenim a vynulovanim zafizeni s tepelnou pojistkou
10) Charakteristicka data napajeci linky:

-Us: AC napéti a frekvence, dodavana svarecce

-lymax: Maximalni odbér proudu z napajeni

-lyerr: Aktudlni prou

d napajeni

11) Symbol napajeni DD, mozné hodnoty jsou:

1~ Jednofazové na

3 ~ trifazové napéti
12) Stupné ochrany

péti AC,

AC

13) Symbol pro zafizeni tfidy Il
14) Symboly, vztahujici se k bezpecnosti

POZNAMKA: Ptiklad titku ukazuje vyznam symboli a obrazki, presné
hodnoty technickych informaci svafe¢ky musi byt zaznamenany pfimo

na $titku svarecky.

eBR&F oo N >

Zobrazené symboly jsou v letdku pouzity k
upoutani pozornosti a k identifikaci moznych
rizik obsluhy. Jakmile naleznete symbol,
vyvedeny na levé strané, vzdy peclivé dodrzujte
pokyny, vyhnete se tak riziku. Varovani: tento
navod je nedilnou souéasti vyrobku a musi byt
uschovan do likvidace samotného stroje.

PFi praci udrzujte odstup ostatnich osob, zvlasté
déti.

Chraiite sebe i ostatni.

ELEKTRICKY VYBOJ MUZE ZABIJET

Vyhnéte se pfimému kontaktu se svafovacim
okruhem: pracovni napéti, dodavané svareckou,
mulzZe byt velmi nebezpeéné. Elektroda &i svarovaci
drat, prostor vodicich kole¢ek a vSechny kovové
casti, jenz se dotykaji svafovaciho dratu jsou pfi
zapnuté svareéce pod napétim. Spatna instalace
uzemnéni stroje je rizikem. Elektricka instalace musi
byt provedena dle bezpe¢nostnich norem.

® Noste odpovidajici odév, pokud mozno bez
volnych kapes, noste pracovni obuv s vysokym
lemem a pokryvku hlavy. Vyhnéte se syntetickym
tkaninam.

® Noste svarovaci rukavice, suché a bez otvor.

® Umistéte svarecku na stabilni povrch pracovni
plochy s maximalné 15% sklonem od zemé.

® Izolujte se od pracovniho mista a od zemé
pomoci suché izolace. Ujistéte se, Ze je izolace
dostatecné velkd, aby pokryla cely pracovni prostor,
ve kterém pfichazite do styku s praci a zemi.

® Nepouzivejte stroj na velmi vihkych mistech.
Pokud to neni mozné, ujistéte se, Ze jsou spina¢ a
bezpecnostni ochranna paska ucinné.

® Pokud prsi, pamatujte, Ze je stroj chranén proti
kapkam, ale nikoliv pfes stfikajici vodou ¢&i pfimym
rychlym destém; proto stroj odpojte od napajeni.

® Ujistéte se, ze je pracovni misto vybaveno
kvalitnim uzemnénim. Pfed jakymkoliv elektrickym
propojenim se ujistéte, Ze udaje o napéti na
svafecce odpovidaji napéti a frekvenci napajeni
v misté instalace.

= Pripojeni kabelG svafecky, udrzbu a opravu
musite provadét, je-li napdjeni vypnuto a odpojeno
od pfivodu napéti.

Pfed vyménou opotiebovanych dill svafecky stroj
vypnéte a odpojte jej od hlavniho napéjeni.

= Hlavni zastrcka napdjeni musi mit vhodnou
zéasuvku.

Rozhodné zasuvku neupravujte.

® Nepouzivejte poskozené kabely, nebo kabely
malého priméru, nez je vyzadovano, nebo
nespravné propojené. UdrZujte kabely suché, &isté a
chranéné pred horkymi kovovymi jiskrami.

® Kabel napajeni nesmi byt pouzit kjinym nez
uvedenym ucellim, zvlasté pak ne k prenaseni ¢i
zavéseni stroje. Netahnéte kabel pobliz zdrojl tepla,
oleje ¢i pobliz ostrych hran. Pravidelné kontrolujte
kabel, zda nedoslo k poskozeni ¢i pferuseni vodicu;
jakkoliv poskozeny kabel okamzité vyméite —
nekryté vodi¢e mohou zabijet.

® Nenamotavejte zemnici kabel, svafovaci kabel ani
napajeci kabel kolem svého téla.

® Nevkladejte do ventilaénich otvord zadné kovové
vodice.

® Nedotykejte se elektrody, je-li v kontaktu s dilem,
na kterém pracujete. Nikdy se najednou nedotykejte
elektricky rozzhavenych dili drzaku elektrody,
pfipojené ke dvéma svareckam. Nedovolte dvéma
lidem, pracovat najednou se stejnym strojem.
Jakmile je svafecka nepouzivana, vytahnéte
napajeci kabel.

® Vice nez jedna svarecka, pracujici na stejném
dilu, nebo dva svaredi, pracujici na riznych, avdak
elektricky propojenych dilech mohou zpusobit
akumulaci napéti na prazdno mezi dvéma riznymi
drzaky elektrod, nebo elektrodami, jenZz mohou byt
nebezpetné, protoze dosazend hodnota je
zdvojnasobena oproti hodnoté predepsané.

" | po vypnuti svafeéky muze pievodnik stale
bsal t nek éné zbytk napéti, které

muze byt smrtici. "

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE
Svafovani mlze vytvafet vypary a plyny,
nebezpe¢né pro zdravi. Tyto vypary a plyny
nevdechujte. Pro omezené tvorby vypartd, pred
pouzitim svarecky, vycistéte svafované dily od
koroze, feziva, oleje a natéru.

® Pfi svafovani davejte hlavu mimo tyto vypary.

® Vyhnéte se pouzivani svarecky na misté vez
proudéni vzduchu.

® Pro odvod vypari a plynd, vytvafenych b&éhem
svafovani v uzavienych  prostorach  mistnost
vyvétrejte pomoci odsavacu s filtry a/nebo otevienim
oken a dvefi.

® Nesvafujte v mistech pobliz  chlorovanych
uhlovodiktl, vychazejicich z &isticich  prostiedkl
odmastovadel a spreji. Horko a zafeni oblouku
mulZe reagovat svypary rozpoustédel a vytvaret
fosgen, vysoce toxicky plyn a jiné drazdivé
slouceniny.

® Neprovadéjte svafovani a fezani na potazenych
kovech, jako je pozink, poolovény kov ¢&i kadmiem
vylozené Zelezo, dokud nebude potahova vrstva
preventivné odstranéna ze zény svarovani, pracovni
prostor dobfe odvétran a, je-li to nutné, pracovnik
vybaven respiratorem. Potah a ostatni materialy,
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obsahujici tyto prvky, mohou vytvaret pfi svafovani
toxické vypary.

® Vystaveni pracovnika témto vyparim by mélo byt
pravidelné kontrolovano dle sloZzeni vypari a
koncentrace a také délky doby vystaveni témto
vypartm.

USKLADNENi  PLYNU ~ MUZE  ZPUSOBIT
SMRTELNE URAZY
VZzdy kdyZ neni lahev pouzivana, lahev uzaviete.

HORKE DILY MOHOU VYTVORIT VAZNE
POPALENINY
Nedotykejte se horkych povrchi. Pfed dotykem i
jinou cinnosti se svarem vyckejte, dokud svar
nevychladne.

® Chraiite sebe a ostatni pred jiskrami a horkym
kovem.

NADMERNE POUZIVANI SVARECKY MUZE
ZPUSOBIT JEJi PREHRATI

Dovolte svarecce vychladnout. Snizte proud, nebo
pracovni cyklus pfed tim, nez opét zacnete svarovat.
Vétraci otvory jsou velmi dulezité pro spravnou
funkci svarecky. Nezakryvejte je. Nebrarite pritoku
vzduchu do svarecky filtry ¢i jinymi predméty.

HLUK MUZE POSKODIT SLUCH

Hluk, vydavany svareckou, zavisi na pracovnim
prostfedi a na moznych Upravach.

Pracovnik musi zkontrolovat, zda hladina denniho
vystaveni osoby “LEP” neni prekrocena, jinymi
slovy, neni prekroceno 80dB (A), nebo vice. V
takovém pfipadé je povinnost pouZivat odpovidajici
ochrannou pomuicku: pouZijte vhodné $punty do usi
nebo sluchatka pozadovaného specifického modelu.

MAGNETICKE POLE MUZE INTERFEROVAT
S DULEZITYMI 'ELEKTRICKYMI o]
ELEKTRONICKYMI ZARIZENiMI

- Osoby, pouzivajici kardiostimulatory &i jiné
lékafské pfistroje  musi udrZzovat bezpecnou
vzdalenost.

= Osoby, pouZivajici kardiostimulator, musi
konzultovat situaci se svym |ékafem, nez se za¢nou
pohybovat pobliz mist, kde se tato svafecka
pouziva.

ZARENi OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT POPALENI
oCi A KUZE

Elektricky svafovaci oblouk je velmi nebezpeény
kvali intenzivni  tvorbé infracerveného a
ultrafialového zafeni.

Pracovnik musi dbat na bezpeéné pouziti svarecky,
vybijeni kapacitorl béhem svafovani a mél by byt
také informovan o rizicich, spojenych s postupem
svafovaciho oblouku, ochrany a nouzovych
postupech.

(Také odpovida “TECHNICKE SMERNICI IEC &
CLC/TS  62081": INTSLACE A POUZITI
OBLOUKOVYCH SVARECEK).

® Nedivejte se do svétla oblouku, nejsou-li vase oci
chranény odpovidajici maskou.

® Pouzivejte masku s odpovidajicim filtrem a
krytem, splfiujicim DIN pro ochranu zraku od UVA a
UVB zéfeni.

® Pod maskou noste odpovidajici bezpecnostni
bryle s podélnymi kryty.

® Chrarite okolni osoby vhodnym, nehoflavym
pruzorem a/nebo je varujte, aby se nedivali na
oblouk a nevystavili se tak paprskim oblouku ¢&i
horkym kouskim kovu.

® Nesvariujte, pouzivate-li kontaktni Cocky.

ODLETAVAJICI KOUSKY Kovu €I S$PiNY
MOHOU POSKODIT ZRAK

Svarovani, fezani, broudeni a odstfihavani muze
vytvaret jiskry a kovové Srapnely. Jakmile se
svafovana ¢ast ochlazuje, mize se vytvorit $kvara a
vystfelit.

SVAROVANI A REZANi MUZE ZzPUSOBIT
VZNICENI €I EXPLOZI

® Nesvarfujte &i nefezte kontejnery Ci potrubi, které
obsahuje ¢ obsahovalo hoflavé kapaliny ¢&i plyny;
ujistéte se, Ze byla pracovni oblast spravné ocisténa.

Uzaviené kontejnery mohou pii svarovani
explodovat.

® Chrafte plynové lahve pfed nadmérnym horkem
(také od slunce), narazy, fyzickym poskozenim,
Skvarou, otevienym plamenem, jiskrami a
elektrickymi oblouky.

® Nenechavejte prazdné plynové lahve na odstavné
plo$e ve vodorovné poloze.

®Vlozte tyto lahve ve svislé poloze na pevnou
podpéru, nebo do spravného kontejneru a zabrarite
jejich prevrzeni ¢i padu.

® Uchovavejte tyto lahve pfed svafovanim &i
elektrickymi okruhy.

® Nikdy nenamotavejte svafovaci drat kolem plynové
lahve. Nedotykejte se elektrodou lahve.

® Pouzivejte pouze inertni plynové lahve, spravné
regulatory a hadice a vhodné pfisluSenstvi pro
odpovidajici innost, udrzujte v8e v dobrém stavu.

® P¥i otevirani ventilu lahve dejte tvar mimo vystupni
potrubi.

® Kromé pfipadu, kdy lahve pouzivate, nechavejte
vzdy ochranou krytku na lahvi.

® Pouzivejte vhodny postup, odpovidajici vybaveni a
spravny pocet osob ke zvedani lahve.

" pPeclivé si prectéte nasledujici pokyny k valcim se
stlaGenym plynem a odpovidajicim pfisluSenstvim.
Pouziti pfistroje v obytné oblasti muze zpusobit
interferenci v radiofrekvenci, v takovém pfipadé
maze byt pracovnik pozadan k napravnému
opatieni.

Jako protiopatieni a bezpec€nostni opatfeni neni
mozné v tomto navodu predjimat Zadné presné
fedeni, jelikoz se situace muaze lisit a byt jiné povahy.
V takovych pfipadech doporucujeme prozkoumat
potencidlni riziko pracovni oblasti a pouzivat dal$i



prizory i filtry, dle specifickych pozadavku. Vyrobce
nenese zadnou odpovédnost za jakékoliv poskozeni,
zpusobené pouzitim svafecky v prostorach a
podminkach, uvedenych vyse a jinym nespravnym
pouzitim.

STATICKA ELEKTRINA MUZE POSKODIT DiLY
€1 KOMPONENTY ELEKTRICKYCH OKRUHU

Pro uskladnéni, prevoz ¢&i presun elektronickych
karet pouzivejte antistatické sacky ¢i krabice.

Svarecku pouzivejte v prostiedi s teplotou mezi
+5°C az +40°C.
Nepfipojujte svarecku ke statni elektrické siti.

Opravy ¢i udrzbu svare¢ky musi provadét pouze
kvalifikovana osoba.

Servis a opravy musi provadét exkluzivné kvalifikovana osoba
pomoci originalnich nahradnich dili a spotiebnich dild. Tak
zajusme bezpecnost svarecky. Neodborné opravy, provadéné na
této svarecce nekvalifikovanou b ¢ip a 1iho &i
spotiebniho dilu, jenz neni originalni, mize byt nebezpe¢né pro
techniky a pracovniky a rusi zaruku vyrobce. Pro vasi bezpecnost
dodrzujte poznamky a bezpe¢nostni pokyny v této pfirucce.
Vyrobce neni odpovédny za jakékoliv urazy osob ¢&i véci,
zpGsobené nedodrzenim bezpeénostnich pravidel, nespravnym ¢i
nelogickym pouzivanim svarecky, nebo jinou udrzbou, nez ktera je
popsana v oddile Udrzba.

SPRAVNA LIKVIDACE VYROBKU

Toto oznacgeni na vyrobku a v odpovidajici literature
uréuje, Ze tento druh vyrobku nesmi byt na konci své
Zivotnosti  likvidovan se standardnim domovnim
odpadem, aby se zabranilo poskozeni Zivotniho
prostredi ¢i lidského zdravi. Proto je zékaznik vyzvan
k spravné likvidaci, roztfidéni tohoto vyrobku od
ostatnich typtu odpadu a odpovédné recyklaci, pro
dal$i pouziti komponent. Zakaznik je proto pozadan
o kontaktovani mistniho dodavatele ohledné vSech
informaci, tykajicich se tfidéného sbéru a recyklace
tohoto typu vyrobku.

Tridény sbér vyrobku a obalu umoZziiuje recyklaci
materidlu a jejich nasledné pouziti. Pfi opé&tovném
pouziti recyklovaného materialu napomahate chranit
Zivotni prostfedi a sniZujete pozadavky na tézbu
surovin.

existuje moznost, Ze béhem svafovani mohou byt vytvofeny
interference na elektrovodné siti a / nebo na zafizeni, jenz je v provozu

pobliz.  Elektricky ELEKTROMAGNETICKA ~ KOMPATIBILITA A
ODPOVIDAJICI PROBLEMY
Svérecka by méla odpovidat pozadavkim na elektromagnetickou

kompatibilitu, nicméné oblouk, vytvareny béhem standardni €innosti emituje
elektromagnetické pole, jenz obecné ovliviiuje operacni systémy a instalace.
Pracovnik by mél toto zvaZit a nasledné zajistit takové opatfeni v oblastech, v
nichz elektromagnetické interference mohou zpUsobit $kodu osobam ¢&i
vécem (nemocnice, laboratore, preprava elektromagnetickych spotiebicl,
televizni vysilace, centra zpracovani dat, vybaveni a pfistroje pfimo &i
nepfimo integrované v ramci primyslového zpracovani, atd.). Jako
protiopatfeni a bezpe¢nostni opatfeni neni mozné v tomto navodu predjimat
zadné presné feseni, jelikoz se situace mlze lisit a byt jiné povahy. V
takovych pripadech doporucujeme prozkoumat potencialni riziko pracovni
oblasti a pouzivat dal$i pruzory &i filtry, dle specifickych pozadavki. Vyrobce
nenese zadnou odpovédnost za jakékoliv poskozeni, zpUsobené pouzitim
svarecky v prostorach a podminkach, uvedenych vys$e a jinym nespravnym
pouzitim.

SLOVENSKY

Pred pouzitim tohto zariadenia si
precitajte bezpecnostné upozornenia a
navod na pouzivanie.

RIZIKA TYKAJUCE SA PROCESU ZVARANIA A REZANIA

UVOD A PREHLAD

Najbeznejsie procesy oblikového zvarania:

1. MMA®
2. ,TIGY;
3. ,MIG*.

Existuju dva typy zvaracich zariadeni - transformatorové alebo invertorové
(s polaritnymi vystupmi alebo bez nich). Prvé maji obmedzené ovladacie
funkcie a pri druhych sa moZe nastavit Siroka Skala parametrov.

PRISLUSENSTVO

Zariadenie moZe byt v zavislosti od modelu vybavené:

e ,PM" —kabel uzemriovacej svorky;

e PPE" —kabel drziaka elektrody;

e ,CP_EURO" — drot horaka so stalou polaritou

e “T_EURO” - drét horaka na kontinualne zvaranie;
e “T_TIG" —zvaraci horak ,TIG";

* maska alebo prilba,

e plynova hadica,

e merac tlaku,

e suprava koliesok,

* kefa s osou.

Dodané ,PPE“alebo ,CP_EURO*alebo ,T_TIG* a ,PM* je mozné pripojit

nasledujicim spésobom:

e PD“ — priama polarita, teda ,PPE", ,CP_EURO" alebo ,T_TIG" k
negativnemu polu (-) a ,PM* k pozitivnemu pélu (+);

e PI“ — nepriama polarita, teda ,PPE“, ,CP_EURO" alebo ,T_TIG" k
pozitivnemu polu (+) a ,PM* k negativnemu polu (-).

PROCES , MMA*®

Ked sa dva kovy spoja zvaracim kovom, potom sa dosiahne fuzia
elektrickym oblikom. Zvaracimi materidlmi su elektrédy alebo kovové
obalené tyce s deoxidacnymi Cinidlami.

Pri zvéracich zariadeniach je polaritny vystup ,PPE" a ,PM* pripojeny ako:
e PD" ked sa pouzivaju elektrody kyselinové alebo rutilové.

e Pl ked sa pouzivaju bazické alebo celul6zne elektrody.

Pri inych typoch postupuijte podia odportcani vyrobcu elektréd.

Invertorové zvaracie zariadenia maju nasledujuce automatické funkcie:
,HORUCI START": &tartovaci prid je vy3$i ako naplanovana hodnota.
Tymto spdésobom sa zlepsi zapalenie oblika.

,SILA OBLUKA*“: Aby sa predislo situacii, Ze elektroda, ktora sa priblizuje
k zvaranému roztavenému kovu, posobi velmi rychlo skrat, elektronické
zariadenie automaticky zvysi hodnotu pridu obluka, aby sa predislo tejto
situacii;

,NELEPIVOST*: hodnota pradu sa okamzite znizi dovtedy, kym sa
nedosiahne hodnota, ktord umozni elektréde odlepit sa od roztaveného
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kovu.

Pri indtalacii a elektrickom zapéajani musi byt zvaracie zariadenie vypnuté a
odpojené od napajacieho zdroja. Zapojenie musi previest' skuseny
personal.

MONTAZ OCHRANNEJ MASKY (obr. 1)
MONTAZ ZVARACIEHO KABLA — ,PPE* (obr. 2)

MONTAZ ZVARACIEHO KABLA — , PM* (obr. 3)

PROCES , TIG*

Pri zvarani TIG sa teplo vytvara medzi elektrickym obltkom a netaviacou
sa elektrodou (volfrdmovou) a zvaranym predmetom pomocou inertného
plynu (zvy&ajne argoén: Ar 99,5). Volframové elektrédy su doplnené
horakom vhodnym na prenos zvaracieho pradu, ktory chrani samotnu
elektrédu a roztaveny kov pred atmosférickou oxidaciou pomocou
inertného plynu (zvycajne argoén: Ar 99,5), ktory pradi von z keramickej
dyzy.

Pri zvéracich zariadeniach s polaritnym vystupom,T_TIG* a ,PM“
zapojenym ako ,PD" alebo ,PI“ v zavislosti od typu zvaraného materialu je
vo v8eobecnosti potrebné kontaktovat manazéra distribu¢nej siete:

PROCES , MIG*

Zvaranie ,MIG" sa deli na:

e ,MIG S PLYNOM": pouzitym materidlom je kov vo forme drétu s
deoxidaénou Upravou a plyn, vo vSeobecnosti CO2, argén alebo
CO2+argon.

e ,MIG BEZ PLYNU": pouziva sa samotieneny drét bez ochranného
plynu.

Pri zvaracich zariadeniach s polaritnym vystupom ,CP_EURO" a ,PM*
pripojenym ako:

e PI“ ked sa pouziva zvaranie ,MIG S PLYNOM*;

e PD" ked sa pouziva zvaranie ,MIG BEZ PLYNU".

Invertorové zvaracie zariadenia moézu mat nasledujuce automatické
funkcie:

e ,MIG S PULZOM": Reguluje zvéraci prud v zavislosti od frekvencie a
pulzu. Napriklad, ak je frekvencia 50 Hz a impulz je na 15 %:

o Celkovy ¢as je 20 ms (1 s/50 Hz);

o Pulzny ¢as je 3 ms (20 ms*15 %).

MONTAZ DROTU

Otvorte dvierka, cievku umiestnite na navija¢ drétu a drét vlozte do
podavaca drotu (obr. 4). Na navijaci sa nachadza spojka, aby bol drét vzdy
natiahnuty.

Odrezte prvych 10 cm (4 palce) drétu, aby sa zabezpecilo, Ze na
odrezanom konci nie su Ziadne necistoty ani zakrivenia.

Otvorte pohyblivé rameno podavaca drétu a drét vioZzte do vodiacej kladky
drotu pricom drét musi prechadzat cez drazku valca a nasledne drot viozte
do druhej zérovnavacej kladky.

Pomocou $pecidlne navrhnutej skrutky upravte napnutie. V pripade, Ze sa
drét nechce odvijat, je potrebné upravit napnutie pomocou $pecialne
navrhnutej skrutky. Ak spojka spdsobuje nadmerné trenie a vodiace
koliesko ma tendenciu sa posuvat, je potrebné ho uvolnit, aby sa drét
postval rovnomerne.

MONTAZ FLASE A UPRAVA PLYNU

Plynovu flasu poloZte vo vertikélnej polohe na rovnu plochu pre flase,
pricom dbajte na to, aby flfase bolo mozné zaistit' retazou a skobou (pozri
obrazok 5A). Mera¢ tlaku namontujte na plynovu ffaSu a mreZovanu hadicu
pripnite k meracu tlaku a elektromagnetickému ventilu pomocou pasky
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(pozri obr. 5B).
Prietok plynu nastavte od 5 do 25 litrov za minatu.

UDRZBA

Opravy musi vykonat' nase autorizované servisné stredisko alebo priamo
vyrobca prostrednictvom svojho zakaznickeho strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Pred instalaciou systému alebo vykonavanim akéhokolvek ukonu alebo
transakcie so systémom sa odporuca dokladne si prestudovat tento navod
a v pripade potreby priamo sa poradit' s distribttorom alebo s vyrobcom.

Aj napriek tomu, Ze bol generator vyrobeny v sulade s predpismi, moze
sposobovat elektromagnetické interferencie alebo rusit telekomunikacné
systémy (telefén, radio alebo televizor) alebo riadiace a bezpec¢nostné
systémy. Precitajte si nasledujuce pokyny, aby sa eliminovali alebo
minimalizovali interferencie:

Aby boli splnené poziadavky normy IEC 61000-3-11 (Flicker), odportca
sa, aby pripojenia zvaracich bodov rozhrania napdjacej siete mali niz$iu
impedanciu Zmax = 0,24 ohm.

Zvéranie nespliia poziadavky normy IEC 61000-3-12. Ak je pripojené k
verejnej sieti, inStalatér alebo pouzivatel je zodpovedny za overenie
moznych pripojeni alebo musi v pripade potreby kontaktovat manazéra
distribu¢nej siete.

Pouzivatel je zodpovedny za instalaciu zariadenia na oblukové zvaranie a
jeho pouzivanie v sulade s pokynmi vyrobcu. V pripade
elektromagnetickych interferencii je pouZivatel zariadenia na oblukové
zvéranie zodpovedny za vyrieSenie danej situacie v spolupraci s
technickym oddelenim vyrobcu. Generator neupravujte bez suhlasu
vyrobcu.

Pouzivatel musi pred inStalaciou zariadenia na oblikové zvaranie
zhodnotit' potencialne elektromagnetické problémy v okolitom prostredi.

Je potrebné brat do tvahy nasledujice skutocnosti:

1) napdjacie kable, riadiace kable, signalizacné a telefénne kable
nachadzajlce sa v blizkosti zariadenia na oblikové zvaranie;

2) radiové a televizne vysielace a prijimace;

3) pocitace a iné riadiace systémy;

4) dolezité bezpecnostné zariadenia na ochranu priemyselnych zariadeni;
5) zdravotnicke pomécky fudi v okoli, napriklad pouZivanie srdcovych
stimulatorov a sluchovych pomécok;

6) zariadenia sluziace na kalibraciu alebo meranie;

7) elektromagneticka imunita inych zariadeni v okoli; Pouzivatel musi
zabezpedit, aby iné zariadenie pouzivané v okoli bolo elektromagneticky
kompatibilné. Mozno bude potrebné urobit doplnkové bezpecnostné
opatrenia;

8) niektoré problémy je mozné vyriesit; zvarat' a rezat v ¢ase, ked sa iné
zariadenie nepouziva.

Velkost skimaného priestoru zavisi od konstrukcie budovy a inych
vykonavanych aktivit.

Verejna napajacia siet’

Zariadenie na oblUkové zvaranie sa musi pripojit' k verejnej napajacej sieti
v sUlade s odpori¢aniami vyrobcu. V pripade interferencii bude mozno
potrebné urobit doplnkové opatrenia, ako napriklad filtrovanie verejnej
napajacej siete. Je potrebné zvazit tienenie napdjacieho kabla
permanentne nainstalovaného zvaracieho zariadenia v kovovom obale
alebo inom podobnom obale.

Tienenie je potrebné pripojit k napajaciemu zdroju zvéracieho zariadenia
tak, aby sa zarucil dobry elektricky kontakt medzi obalom a krytom
napajacieho zdroja zvaracieho zariadenia.

Udrzba

Na zariadeni sa musi vykonavat pravidelny servis v stlade s pokynmi
vyrobcu. Pocas zvarania a rezania musi byt dokladne zatvoreny kryt a
pristup k nemu. Ziadna ¢ast generatora sa nesmie menit ani upravovat,
okrem Uprav prevedenych vyrobcom a schvalenych a prevedenych
vyrobcom autorizovanymi osobami. PredovSetkym je potrebné upravit' a
udrziavat vzdialenost oblika od obrobku a stabilizatné zariadenia v
sulade s odporti¢aniami* vyrobcu.

Zvaracie kable

Zvaracie kable musia byt ¢o najkratSie a musia sa nachadzat spolu na
podlahe alebo v blizkosti podlahy.

Uzemnenie obrobku

Pripojenie obrobku k zemi méze v niektorych pripadoch znizit emisie. Je
potrebné dbat na to, aby sa predi$lo tomu, Ze uzemnenie obrobku zvysi
riziko poranenia pouZivatefov alebo poskodenia inych elektrickych
zariadeni. V pripade potreby moze byt obrobok pripojeny k zemi priamo,
ale v niektorych krajinach, kde priame pripojenie nie je povolené, spojenie
je mozné dosiahnut pomocou vhodnej kapacitancie zvolenej v stlade s
narodnymi predpismi.

Ochrana a tienenie

Ochrana a tienenie inych kablov a zariadenia v okoli méze zmiernit



problémy s interferenciami. Pri Specialnych aplikaciach sa méZe vyzadovat
ochrana celého priestoru, v ktorom prebieha zvaranie.

Ide o zvéracie zariadenie triedy A ur¢ené pre priemyselné pouZzitie: pri
pouzivani v inom prostredi méze dojst k problémom, ktoré mézu ovplyvnit
elektromagneticku kompatibilitu.

Koncovy pouzivatel je zodpovedny za spravne pouzivania zvaracieho
zariadenia.

TECHNICKE UDAJE

Vykonnostné udaje zvaracieho zariadenia st uvedené na vyrobnom &titku
a maju nasleduijuci vyznam (obr. 6 A-B-C):
1) Vyrobca
2) Model
3) Sériové Cislo
4) Symbol napéjacieho zdroja zvaracieho zariadenia, napriklad:
1~ i~

. Jednofazovy transformator
3 [
. QD Trojfazovy transformator-usmeriiova¢

. Jedno alebo trojfazovy konvertor statickej frekvencie -
usmernovac transformatora

Q.
AoRE Napajaci invertor s AC a DC vystupom
5) Referencia na normy, Ze napdjaci zdroj zvaracieho zariadenia vyhovuje
ich ustanoveniam
6) Symbol zvaracieho procesu, napriklad:
Manudlne oblikové zvaranie s obalenymi
elektrodami

E

.

Zvéranie volframovymi elektrédami s inertnym
plynom

Zvéranie taviacou sa elektrédou v ochrannej
atmosfére s pouzitim dutinkového zvaracieho drétu

Al

Zvéaranie samoochrannym dutinkovym drétom

7) Symbol @pre napajacie napatie potrebné pre zvaraci proces
vykonavany v prostredi so zvy$enym rizikom Urazu elektrickym pridom
8) Symbol zvaracieho pridu, napriklad:

Jednosmerny prad

Striedavy prud a pripadne menovita frekvencia v
hertzoch

3

" 7 Jednosmerny alebo striedavy prad na jednom
— vystupe a pripadne menovita frekvencia v hertzoch
L 4

9) Vykon zvaracieho okruhu:

- Up: maximalne napétie pre vakuum

- 1o/U,: prisluSny normalizovany prud a napétie, ktory méze poskytnut
zvaracie zariadenie pocas zvarania

lomin/ l2max: Menovity minimalny/maximalny zvaraci prad

- Uomin/ Uzmax: bezné minimalne/maximalne napatie pri zatazeni

- X: pracovny cyklus

- MIN A/V - MAX A/V: oznaduje rozsah zvaracieho prudu pre prislu$né
napétie oblika

- @ 2ximalna menovitd doba zvarania v kontinualnom rezime toy
(max) pri maximalnom menovitom zvaracom prude a pri teplote prostredia
20 °C (vyjadrena v minutach a sekundach)

- @ ® ® maximalna menovita doba zvarania v prerusovanom rezime Y
ton pri maximalnom menovitom zvaracom pride a pri teplote prostredia 20
°C pocas neprerusenej doby 60 min. (vyjadrena v minutach a sekundach)
- t,: doba medzi resetovanim a nastavenim tepelnej ochrany

- t: doba medzi nastavenim a resetovanim tepelnej ochrany

10) Vlastnosti elektrického vedenia:

-Us: AC napétie a frekvencia dodavana zvaracim zariadenim

-lymax: maximalny prad odoberany zo siete

-lierr: aktudlny prad napajacieho zdroja

11) Symbol elektrického vedenia ]]D mozné hodnoty:
1 ~ jednofazové striedavé napatie,

3 ~ trojfazové striedavé napatie

12) Ochranna trieda:

13) Symbol triedy Il zariadenia

14) Symboly tykajlice sa bezpecnosti

POZNAMKA: Priklad vyrobného titku znazorfiuje vyznamy symbolov a

hodnét, presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho zariadenia
musia byt uvedené priamo na vyrobnom $titku samotného zvaracieho
zariadenia.
Symboly pouzivané v tomto navode slizia na
upozornenie pouzivatefa a na identifikaciu
moznych rizik pre operatora. Ked sa na lavej
strane hadza nejaky symbol, vzdy désledne
dodrziavajte pokyny, aby sa predi$lo uvedenému
nebezpecenstvu. Varovanie: Tento navod je
sucast'ou vyrobku a musi sa uschovat' po celu
dobu zivotnosti zariadenia, az do jeho likvidacie.
Pocas prace dbajte, aby sa iné osoby,
predovsetkym deti, nachadzali mimo pracovného
priestoru.
Chraiite seba aj ostatnych.
ELEKTRICKY PRUD MOZE
SMRTELNE ZRANENIE
Vyhybajte sa priamemu kontaktu so zvaracim
okruhom: napatie naprazdno zvaracieho zariadenia
mobze byt velmi nebezpecné. Elektroda alebo
zvéraci drot, kladka na podavanie drétu a vsetky
kovové komponenty, ktoré sa dotykaju zvaracieho
drétu, st pocas pouZivania zariadenia pod napatim.
Nespravna instalacia alebo uzemnenie zariadenia
ohrozuje pouzivatela. Elektricki instalaciu je
potrebné zapojit v sulade s bezpecnostnymi

predpismi.

= Pouzivajte vhodné oble¢enie (pokial mozno bez
vycEnievajucich vreciek), tazku pracovnu obuv s
vysokym $nurovanim a ochranu hlavy. Vyhybajte

sPOsoBIT

sa syntetickym odevom.

Pouzivajte suché a neposkodené zvaracské
rukavice.

Zvéracie zariadenie umiestnite na stabilnd
pracovnu plochu s maximalnym sklonom 15 % od
zeme.

Izolujte sa od obrobku a zeme pomocou suchého
izola¢ného prostriedku. Dbajte na to, aby bol
izolacny prostriedok dostatocne velky, aby pokryl
celt oblast fyzického kontaktu s obrobkom a so
zemou.

Zariadenie nepouzivajte vo velmi vlhkom
prostredi. Ak sa mu nemoézZete vyhnut, dbajte na
to, aby bol uc¢inny vypinaca a uzemrovaci kabel.

Je potrebné upozornit, Zze ak prsi, zariadenie je
chranené pred kvapkami, ale nie pred velkym
prudom vody alebo vyraznym dazdom; zariadenie
odpojte od hlavného napajacieho zdroja.

Dbaijte na to, aby bol pracovny priestor vybaveny
dobrym uzemnovacim systémom. Pred
akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, &i
menovité udaje zvaracieho zariadenia
zodpovedaju napatiu a frekvencii dostupnej na
mieste instalacie.

Pri pripajani zvéaracich kablov, udrzbe a oprave
musi byt zariadenie vypnuté a odpojené od
hlavného napéjacieho zdroja.

Pred vymenou opotrebovanych dielov horaka
zariadenie vypnite a odpojte od hlavného
napajacieho zdroja.

Konektor hlavného napajacieho zdroja musi mat
vhodny vystup.

Konektor v Ziadnom pripade neupravujte.

Nepouzivajte poSkodené kable, kable mensich
rozmerov ako sa vyZaduji ani nespravne
pripojené. Kable uchovavajte suché a chrarite ich
pred vyprskavajucimi hortcimi Ciasto¢kami kovu.

Napéjaci kabel sa nesmie pouzivat na iné ako na
predpisané Ucely, predovSetkym sa nesmie
pouzivat na prenasanie ani drzanie zariadenia.
Kabel uchovavajte mimo dosahu horucich,
mastnych a ostrych hran. Kabel pravidelne
kontrolujte, aby ste zistili mozné poskodenia alebo
poskodené vodice; akykolvek poskodeny kabel
okamzite vymerite; - neizolované vodie mozu
sposobit’ smrtelné zranenia.
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Uzemriovaci kabel, kdbel hordka a napdjaci kabel
neobtacajte okolo seba.

Kovové vodic¢e nevkladajte do vetracich otvorov.
Nedotykajte sa elektrédy, ktord& sa dotyka
obrobku. Nikdy sa stu¢asne nedotykajte elektricky
horucich komponentov  drziakov  elektréd
pripojenych k dvom zvarackam. Dbajte na to, aby
na jednom zariadeni nepracovali su¢asne dvaja
pracovnici. Ked sa zvaracie zariadenie
nepouziva, vytiahnite napajaci kabel.

V pripade, Ze sa jeden obrobok zvéara viacerymi
zvéaracimi zariadeniami alebo ak su dve zvaracky
zvérajuce rézne obrobky elektricky prepojené,
moze dojst k akumulacii napatia naprazdno medzi
dvomi réznymi drziakmi elektréd alebo horakmi,
ktoré moéze byt nebezpecné, pretoZze dosiahnuta
hodnota je dvakrat vy$sia ako povolena hodnota.

Aj po vypnuti zariadenia sa v meni¢och vzdy
nachadza nebezpecné zvyskové napatie, ktoré
méze sposobit’ smrtelné zranenia.

VYPARY A PLYN MOZU BYT NEBEZPECNE

Pri zvarani sa mézu tvorit' zdraviu $kodlivé vypary a
plyny. Vyhybaijte sa vdychovaniu vyparov a plynov.
Pred pouzitim zariadenia obrobky urené na
zvaranie ocistite od prachu, mastnét a naterov, aby
sa predislo tvorbe vyparov.

= Pocas zvarania drzte hlavu mimo vyparov.

Zariadenie nepouzivajte na miestach bez
ventilacie.

Vypary a plyny, ktoré vzniknG pri zvarani v
uzavretom priestore, odstraiite odsavacmi s
filtrami a/alebo otvorenim okien a dveri.

Nezvéarajte na miestach v blizkosti chlérovanych
uhlovodikov vznikajicich pri odmastovani, Cisteni
alebo sprejovani. Teplo a Ziarenie z oblika by
mohlo zreagovat s vyparmi riedidiel a vytvorit
fosgén, velmi toxicky plyn, a iné drazdivé
produkty.

Nezvérajte ani nereZte kovy s povrchovou
upravou, ako napriklad Zelezo obalené zinkom,
olovom alebo kadmiom, okrem pripadov, ak bola
povrchova Uprava preventivne odstranend zo
zvaranej oblasti, ak je pracovisko dobre vetrané a
ak pracovnik pouziva vzduchovy respirator (v
pripade potreby). Pri zvarani kovov s povrchovou
Upravou a inych kovov obsahujucich tieto prvky sa
mozu tvorit toxické vypary.

Pravidelne je potrebné kontrolovat vystavenie
operatora vyparom vznikajicim pocéas zvarania
pokial ide o zloZenie a koncentraciu vyparov a
dobu vystavenia.

SKLADOVANE ~PLYNY MOZU SPOsSOBIT
SMRTELNE ZRANENIA
Ventil nepouzivanej flase vzdy zatvorte.

HORUCE KOMPONENTY MOZU sPOsOBIT
VAZNE POPALENINY

Nedotykajte sa hortcich komponentov. Pred
chytanim horaka alebo manipulaciou s nim pockaijte,
kym vychladne.

= Chrarite seba a ostatnych pred iskrami a hortcim
kovom.

PRI NADMERNOM POUZIVANi ZARIADENIA
MOZE DOJST K JEHO PREHRIATIU

Zariadenie nechajte vychladnut. Pred opatovnym
zvaranim zoslabte prud alebo skratte pracovny
cyklus. Je ddlezité, aby ventilatné otvory spravne
fungovali. Nezakryvajte ich. Neupchavaijte
vzduchové otvory zariadenia filtrami ani inymi
predmetmi.

HLUK MOZE POSKODIT SLUCH

Hluk zavisi od podmienok pracoviska a od moznych
vykonanych nastaveni.

Operator musi skontrolovat, ¢i nie je denné hladina
vystavenia hluku ,LEP,d“ vy$sia ako 80 dB (A). V
danom pripade sa musia pouzivat vhodné
prostriedky osobnej ochrany: pouzivajte vhodné
zéatkové alebo iné chranice sluchu v sulade s
pozadovanym $pecifickym modelom.

MAGNETICKE POLIA MOZU INTERFEROVAT SO
ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI ALEBO
ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI

= Ludia pouzivajuce srdcovy stimulator alebo iné
zdravotnicke pomoécky sa musia nachadzat v
dostato¢nej vzdialenosti.

= PouZivatelia srdcového stimuldtora sa musia
poradit so svojim lekarom pred pobytom v blizkosti
miesta, kde sa toto zariadenie pouziva.

ZIARENIE Z OBLUKA MOZE SPOSOBIT
POPALENINY OCi A POKOZKY

Elektricky zvaraci obluk je velmi nebezpecny kvoli
infraervenému a ultrafialovému Ziareniu.

Operator sa musi oboznamit s bezpe¢nym
pouzivanim  zvaracieho zariadenia, procesom
vybijania kondenzatorov pocas zvarania a musi byt
informovany o rizikdch vyplyvajicich z procesov
oblikového  zvérania, prislusnych  ochrannych
opatreniach a postupoch v nudzovych pripadoch.
(Pozrite si aj ,TECHNICKU SMERNICU IEC alebo
CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZIVANIE
ZARIADENI NA OBLUKOVE ZVARANIE).

Ak si o¢i nechranite vhodnou maskou, nepozerajte
sa priamo do svetla oblika.

Pouzivajte masku s vhodnymi filtrami a Stitmi v
sulade s normou DIN, aby ste si chranili zrak pred
UVA a UVB Ziarenim.

Pod maskou noste vhodné ochranné okuliare s
bo¢nymi ochrannymi $titmi.

Osoby v blizkosti musia pouzivat vhodné
nehorfavé ochranné §tity a/alebo musia byt
upozorneni, aby sa nepozerali do oblika, ani
nesmu byt vystaveni Ziareniu oblika alebo
horticim vyprskavajucim ciastockam kovu.

Pri zvarani nepouzivajte kontaktné SoSovky.



VYPRSKAVAJUCE CIASTOCKY KOVU ALEBO
NECISTOTY MOZU POSKODIT ZRAK

Pri zvarani, rezani, kefovani, brdseni a Cisteni moze
dochadzat k iskreniu a k vyprskavaniu kovovych
CiastoCiek. Po vychladnuti zvaraného obrobku méze
odpadat’ troska.

PRI ZVARANI A REZANI HROZI RIZIKO VZNIKU
POZIARU ALEBO VYBUCHU

Nezvarajte ani nereZte nadoby alebo potrubia,
ktoré obsahuju alebo obsahovali horfavé kvapaliny
alebo plynné latky; dbajte na to, aby bol pracovny
priestor spravne upraveny.

Zatvorené nadoby mézu vybuchnat, ak su
vystavené zvaraniu.

= Plynové flase chraite pred nadmernym teplo (aj
pred slnkom), narazmi, fyzickym poskodenim,
necistotou, otvorenym ohiiom, iskrami a elektrickymi
oblukmi.

= NepouZivajte plynové flaSe uloZené na drziaku v
horizontalnej polohe.

= FlaSe umiestnite vertikilne do pevného drZiaka
alebo do vhodnych nadob, aby sa predi§lo ich
prevrateniu alebo spadnutiu.

= FlaSe skladujte mimo zvérania alebo elektrickych
okruhov.

= Zvaraci horak nikdy neobtacajte okolo plynovej
flase. FlaSe sa nikdy nedotykajte elektrodou.

= Pouzivajte iba flase s inertnym plynom, spravne
regulatory a hadice a prisluSenstvo vhodné na
$pecifické pouzitie a dbajte na to, aby bolo vetko v
dobrom stave.

= Pri otvarani ventila flaSe odvratte tvar od vystupu
potrubia.

= Ak sa flaSe nepouzivaju, ventil nechajte zakryty
ochrannym vekom.

= Pri zdvihani flia§ pouzivajte vhodny postup,
vhodné prostriedky a spravny pocet pracovnikov.

= Dokladne si precitajte a dodrziavajte pokyny
tykajuce sa flia§ so stlaenymi inertnymi plynmi a
prislusného prislusenstva.

Pri pouzivani zariadenia v obytnej zéne moéze
dochadzat’ k interferenciam s radiofrekvenénymi
vinami a v danom pripade musi operator urobit’
prislu$né napravné opatrenia.

V tomto navode nie je mozné uviest presné
opatrenia a ponuknut presné riesenia, pretoze sa
jednotlivé situacie mézu odliSovat a moézu mat
vykonatelny charakter. V danom pripade sa
odporuca zhodnotit' potencidlne rizikéd pracoviska a
pouzit doplnkové ochranné Stity alebo filtre v stlade
so $pecifickymi poZziadavkami. Vyrobca nie je
zodpovedny za ziadne $kody  spOsobené
pouzivanim zvéracieho zariadenia vo vy$Sie
uvedenych priestoroch a podmienkach ani inym
nevhodnym pouzivanim.

STATICKA ELEKTRINA MOZE POSKODIT DIELY

A|

ALEBO KOMPONENTY ELEKTRICKYCH

9‘; OKRUHOV
(&Y S Pri skladovani, prenose a preprave elektronickych
o panelov pouzivajte antistatické vrecka alebo Skatule.

Zariadenie pouzivajte v prostredi s teplotou +5
°C az +40°C.

Zvaracie zariadenie nepripajajte do verejnej
elektrickej siete.

Opravy alebo udrzbu zariadenia smie vykonavat'
iba kvalifikovany personal.

Servis a opravy musi vykonavat' iba kvalifikovany personal a musia
sa pouzivat’ origindlne nahradné a spotrebné diely. Tymto spésobom
sa zaruci bezpecnost’ zariadenia. Neopravnené opravy vykonané na
zariadeni  nekvalifikovanym personalom alebo  pouzivanie
neoriginalnych nahradnych a spotrebnych dielov moéze byt
nebezpeéné pre technikov aj operatorov a zaroven rusia zaruku
vyrobcu. Z bezpecnostnych dévodov dodrziavajte poznamky a
bezpecnostné upozornenia uvedené v tomto navode.

Vyrobca nenesie zodpovednost’ za Urazy os6b ani za poskodenie
majetku sposobené nedodrzanim bezpecnostnych predpisov,
nespravnym alebo absurdnym pouzivanim zariadenia, alebo Gdrzbou,
ktora je v rozpore s udrzbou uvedenou v odseku o udrzbe.

SPRAVNA LIKVIDACIA VYROBKU

Tento symbol na vyrobku a jeho popis oznacuje, ze
tento druh vyrobkov sa nesmie na konci svojej
Zivotnosti likvidovat spolu s komunalnym odpadom,
aby sa predi§lo negativnym vplyvom na Zivotné
prostredie alebo [udské zdravie. V désledku toho
musi zakaznik zaru€it spravnu likvidaciu tohto
zariadenia a separovat ho od inych typov odpadu a
recyklovat ho zodpovednym spdsobom, aby sa
mohli jeho komponenty znova pouzit. Vsetky
informacie tykajuce sa separovaného zberu a
recyklacie tohto typu vyrobkov zakaznikovi poskytne
miestny predajca.

Separovanym zberom vyrobkov a obalov je mozné
materidly recyklovat a znova pouzivat. Opatovnym
vyuzitim recyklovanych materidlov sa podporuje
ochrana Zivotného prostredia a zniZuje spotreba
prvotnych surovin.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A PRISLUSNE PROBLEMY
Zvéracie zariadenie musi vyhovovat pozZiadavkam tykajicim sa
elektromagnetickej kompatibility, avSak stale existuje riziko, Ze pocas
zvarania dojde k interferencii na pracovisku a/alebo na okolitom zariadeni.
Elektricky obluk, ktory vznikd pocas normalnej prevadzky, vytvara
elektromagnetické polia, ktoré vo vSeobecnosti ovplyviiuji zapnuté systémy a
indtalacie. Vzhladom k tomu, musi pocas prace operator urobit vsetky
potrebné opatrenia v priestoroch, kde by takéto elektromagnetické
interferencie mohli ohrozit osoby alebo majetok (nemocnice, laboratéria,
pouzivatelov elektrickych zdravotnickych pomécok, televizne vysielacie
stanice, centra na spracovanie udajov, zariadenia a nastroje priamo alebo
nepriamo integrované v priemyselnych procesoch a pod.). V tomto navode
nie je mozné uviest presné opatrenia a ponuknut presné riesenia, pretoze sa
jednotlivé situdcie moéZu odliSovat a méZzu mat vykonatelny charakter. V
danom pripade sa odpor¢a zhodnotit’ potencidlne riziké pracoviska a pouzit
doplnkové ochranné stity alebo filtre v sulade so Specifickymi poziadavkami.
Vyrobca nie je zodpovedny za Ziadne Skody sposobené pouzivanim
zvaracieho zariadenia vo vysSie uvedenych priestoroch a podmienkach ani
inym nevhodnym pouzivanim.
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HRVATSKI

Prije upotrebe ovog aparata procitajte
sva sigurnosna upozorenja i upute

OPASNOSTI POVEZANE S PROCESIMA ZAVARIVANJA | REZANJA

UVOD | PREGLED

Najuobicajeniji procesi zavarivanja su:

1. “MMA
2. “TIG";
3. “MIG";

Postoje dva tipa aparata za zavarivanje, transformatori ili pretvaradi (sa
ili bez izlaznog polariteta). Prvi ima ograni¢ene funkcije upravljanja, dok
drugi omogucuje vece podrucje podesavanja.

DODATNA OPREMA

Ovisno o modelu, uredaj moZe biti opremljen s:

e “PM" —kabel stipaljke uzemljenja;

e “PPE” — kabel drzaca elektrode;

e “CP_EURO" - npolaritet gorionika za zavarivanje Zicom za
zavarivanje;

“T_EURO" — Zica gorionika stalnog zavarivanja;
“T_TIG" — gorionik zavarivanja “TIG";

Maska ili kaciga,

Cijev plina,

Manometar,

Komplet kotaca,

Cetka sa sjekirom.

Ako je prilozeno, “PPE” ili “CP_EURO" ili “T_TIG” i “PM" mogu se
prikljuciti na:

e “PD" — direktni polaritet tj. “PPE” ili “CP_EURQ” ili “T_TIG" na
negativni pol (-) e “PM” na pozitivni pol (+);

e “PI" — inverzni polaritet tj. “PPE” ili “CP_EURO” ili “T_TIG" na
pozitivni pol (+) e “PM” na negativni pol (-);

PROCES “MMA”

Kada se dva metala spajaju s metalom punjenja tada se topljenje postize
elektricnim lukom. Materijali punjenja su elektrode ili obloZzene metalne
Sipke s materijalom koji sprie¢ava oksidiranje.

Za aparate za zavarivanje s prikljuckom za izlazni polaritet "PPE" i "PM"
u:

e “PD” kada se koriste elektrode s kiselom ili rutinom oblogom.

e “PI”, kada se koriste elektrode s osnovnom oblogom ili celulozom.

Za druge tipove pogledajte $to je naznacio proizvodac elektroda.

Aparati za zavarivanje s pretvaraem imaju sliedece automatske
znacajke:

“HOT START": pocetna struja s vrijednosti ve¢om od planirane
vrijednosti. To pomaze u paljenju luka.

“ARC FORCE": Kako bi se izbjeglo da se elektroda koja se priblizava
zavaru tali vrlo brzo stvarajuc¢i kratki spoj, elektronicka oprema
automatski povecava vrijednost struje luka kako bi se to eliminiralo;
“ANTI STICK": vrijednost struje se smanjuje odmah nakon $to postigne
vrijednost kako bi se elektrodi omogucilo da se ukloni iz staljenog
materijala.

. Radnje instalacije i elektriénog prikljuéivanja moraju se izvrsiti
dok je aparat za zavarivanje isklju¢en i odspojen iz elektricne
mreZe. Povezivanje mora obaviti stru¢no osoblje.

SKLOP ZASTITNE MASKE (sl. 1)
SKLOP KABELA ZA ZAVARIVANJE - “PPE” (sl. 2)

SKLOP KABELA ZA ZAVARIVANJE - “PM” (sl. 3)
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PROCES "TIG"

Kod TIG zavarivanja, toplina se stvara elektricnim lukom izmedu
elektrode koja se ne trosi (volfram) i komada koji ¢e se zavarivati,
protokom inertnog plina (obi¢no argon: Ar 99.5). Elektroda od volframa
drzi se gorionikom pogodnim za prijenos struje zavarivanja i zastitu
same elektrode i podrucja zavarivanja od atmosferske oksidacije,
protokom inertnog plina (obi¢no argon: Ar 99.5) koji istjece iz keramicke
mlaznice

Za aparate za zavarivanje bez priklju¢ka izlaznog polariteta “T_TIG" i
“PM” u “PD" ili “PI" povezano s tipom materijala koji ¢e se zavarivati,
opcenito je potrebno kontaktirati rukovoditelja mreZe za distribuciju:

PROCES “MIG”

"MIG" zavarivanje se razliku po:

e “MIG GAS": materijal koji se koristi je metal u obliku Zice i dok se za
deoksidaciju koristi plin, obi¢no CO2, argon ili CO2+argon.

e “MIG NO-GAS": deoksidator se nalazi unutar Zice.

Za aparate za zavarivanje s prikljuckom za izlazni polaritet “CP_EURO" i
“PM” u:

e “PI", prilikom zavarivanja u “MIG GAS";

e “PD’ prilikom zavarivanja u “MIG NO-GAS";

Aparati za zavarivanje s pretvaratem mogu imati sljede¢e automatske
znacajke:

e “MIG PULSE": Prilagodava snagu zavarivanje tijekom vremena
ovisno o frekvenciji i impulsu. Na primjer, ako je frekvencija 50 Hz i
impuls je na 15% ima:

o Ukupno vrijeme 20 ms /1 s/50 Hz);

o Vrijeme impulsa 3 ms (20 ms*15%).

POSTAVLJANJE ZICE

Otvorite vrata, postavite bubanj Zice na kalem i umetnite Zicu u drzaé
Zice (sl. 4). Na bubnju se nalazi spojka kako bi Zica uvijek bila napeta.
odsjecite prvih 10 cm (4 in) Zice pazeci da nema necistoca ili izobli¢enja
na odsjec¢enom kraju.

Otvorite pomiénu polugu drzaca Zice i umetnite Zicu u vodilicu Zice
vodedi je kroz utor drzaca i zatim ponovno umetnite Zicu u drugu vodilicu
za poravnanje.

Pritisak podesite pomocu specijalnog namjenskog vijka. U slu¢aju da
Zica ima tendenciju odmotavanja, morate podesiti pritisak putem
namjenskog vijka. Ako spojka uzrokuje preveliko trenje i kotad
pokretanja ima tendenciju klizanja, morate ga smanjiti dok se Zica ne
pomice naprijed jednoliko.

POSTAVLJANJE BOCE | PODESAVANJE PLINA

Bocu s plinom postavite u okomiti polozaj na ravnu povrsinu iza aparata;
postavite je na nacin da se moze zaklju¢ati lancem i katancem kao na sl
5A. Navijte manometar na bocu s plinom i labavo crijevo zakadite na
manometar i elektromagnetski ventil pomocu trake kao na sl. 5B.
Podesite plin izmedu 5 i 25 litara/minuti.

ODRZAVANJE

Popravke moraju izvrsiti ovlasteni servisni centri ili direktno proizvodac
putem svoje Sluzbe za korisnike.



ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST

Preporuca se, prije instalacije sustava ili provodenja bilo kakvih radnji ili
transakcija s istim, da u potpunosti procitate ovaj prirucnik uz
konzultacije s distributerom ili direktno s proizvodaéem za bilo kakva
razjasnjenja koja mogu biti potrebna.

Generator, iako je izraden u skladu s propisima, moze stvoriti
elektromagnetske smetnje ili smetnje na telekomunikacijskim sustavima
(telefon, radio, televizija) ili upravljackim i zastitnim sustavima. Procitajte
sljedece upute kako biste uklonili ili minimizirali smetnje:

U ciliu zadovoljavanja zahtieva u IEC 61000-3-11 (treperenje),
preporuéamo da priklju€ivanje toaka zavarivanja sucelia mreze
napajanja ima maniji otpor od Zmax = 0,24 ohm.

Aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve IEC 61000-3-12. Ako se
prikljuéuje na javnu mrezu odgovornost je instalatera ili korisnika da
potvrdi moguénost prikljucivanja ili ako je potrebno da kontaktirate
rukovoditelja mreZe za distribuciju.

Korisnik je odgovoran za instalaciju i koriStenje opreme za elektrolu¢no
zavarivanje u skladu s uputama proizvoda¢a. Ako se detektiraju
elektromagnetske smetnje, tada je odgovornost korisnika opreme za
elektroluéno zavarivanje da rijeSi problem s tehnickom pomoci
proizvodac¢a. Nemojte vrsiti izmjene na generatoru bez dozvole
proizvodaca.

Prije instalacije opreme za elektrolué¢no zavarivanje korisnik treba izvrsiti
procjenu potencijalnih elektromagnetskih problema u okolnom podrucju.

U obzir je potrebno uzeti sliedece:

1) Kablovi napajanja, upravljacki kablovi, signalni i telefonski kablovi, u
blizini opreme za elektrolu¢no zavarivanje;

2) Radio i televizijski odasiljaci i prijemnici;

3) Rac¢unala i druga upravljacka oprema;

4) Oprema bitna za sigurnost, za zastitu industrijske opreme

5) medicinska oprema ljudi u blizini, npr. koristenje pejsmejkera i slusnih
aparata.

6) Oprema koja se koristi za kalibriranje i mjerenje

7) Elektromagnetska otpornost druge opreme u okolini. Korisnik se treba
uvjeriti da je druga oprema koja se koristi u okolini elektromagnetski
kompatibilna. To moze zahtijevati dodatne zastitne mjere;

8) Neki problemi se mogu rijesiti; obavljanjem radnji zavarivanja i rezanja
u vrijeme kada se druga oprema ne koristi.

Veli¢ina okolnog podruéja koje je potrebno uzeti u obzir ovisit ¢e o
strukturi zgrade i drugim aktivnostima koje se obavljaju.

Javni sustav napajanja

Oprema za elektrolu¢no zavarivanje mora se prikljuciti na javni sustav
napajanja u skladu s preporukama proizvodaca. Ako se pojave smetnje,
moze biti potrebno poduzeti dodatne mjere opreza kao S$to su
stabilizacija javnog sustava napajanja. Potrebno je razmotriti zastitu
kabela napajanja trajno instalirane opreme za elektrolu¢no zavarivanje,
u metalnom kanalu ili sli¢no.

Zastita se more prikljuciti na izvor napajanja za zavarivanje tako da se
odrzi dobar elektri¢ni kontakt izmedu kanala i kuéista izvora napajanja za
zavarivanje.

Odrzavanje

Na opremi se mora izvrsiti redovito odrzavanje, u skladu s uputama
proizvodaca. Obloga i svaki pristup unutar nje mora biti pravilno
zatvorena tijekom zavarivanja i rezanja. Ne smiju se vrsiti izmjene ili
prepravke bilo kojeg dijela generatora, osim dodataka koje je predvidio
proizvoda¢ i od strane ovlastenog i stru¢nog osoblja ovlastenog od
strane proizvodaca. Posebice, udaljenost luka od radnog komada i
stabilizatora, mora se podesiti i odrzavati u skladu s preporukama
proizvodaca®*.

Kablovi za zavarivanje

Kablovi za zavarivanje trebaju biti $to je kra¢i moguce i moraju se
postaviti zajedno, po ili u blizini razine poda.

Uzemljenje radnog komada

Priklju¢ak koji povezuje radni komad s uzemljenjem mozZe smanijiti
emisije u nekim slu¢ajevima. Potrebno je biti pazljiv kako bi se sprijecilo
uzemljenje radnog komad ako je povec¢ava opasnost od ozliede
korisnika ili ostecenje druge elektricne opreme. Gdje je potrebno,
povezivanje radnog komada s uzemljenjem potrebno je izvrsiti direktnim
povezivanjem na radni komad, ali u nekim slu¢ajevima gdje direktno
povezivanje nije dozvolijeno, veza se treba posti¢éi uz odgovarajudi
kapacitet, odabran u skladu s nacionalnim propisima.

Zastita

Zaétita drugih kablova i opreme u okolnom podru¢ju moze ublaZziti
probleme smetnji. Zastita cjelokupnog podrucja zavarivanja moze se
razmotriti za specijalne primjene.

Ovo je aparat za zavarivanje A klase, projektiran za industrijske
primjene: koristenje u drugim okolinama moZze stvoriti smetnje koje mogu
utjecati na elektromagnetsku kompatibilnost.

Pravilno koriStenje aparata za zavarivanje je obaveza krajnjeg korisnika.

TEHNICKI PODACI

Podaci o performansama aparata za zavarivanje prikazani su na
natpisnoj plocici sa sljede¢im znacgenjima (sl. 6 A-B-C):
1) Proizvodac¢
2) Model
3) Serijski broj
4) Simbol izvora napajanja za zavarivanje, npr.:
1~ 1~

. Jednofazni transformator
=~ =
. o Trofazni transformator-ispravlja¢

. Jednofazni ili trofazni staticki frekvencijski pretvarac-
transformator ispravlja¢

AR pretvara¢ izvora napajanja s AC i DC izlazom

5) Reference na norme koje potvrduju da je izvor napajanja za
zavarivanje u skladu s njihovim zahtjevima
6) Simbol procesa zavarivanja npr.:
Ruéno elektroluéno zavarivanje s obloZenim
elektrodama

Zavarivanje s inertnim i aktivnim plinom ukljucujuci
upotrebu Zice ispunjene praskom za zavarivanje

é Zavarivanje volfram elektrodom s inertnim plinom

Elektroluéno zavarivanje sa Zicom ispunjenom
praskom za zavarivanje i vlastitom zastitom

7) Simbol @za napajanje radnji zavarivanja u okolinama s pove¢anom
opasnosti od udara elektricne energije
8) Simbol struje zavarivanja, npr.:

—_— Direktna struja

Izmjeni¢na struja i dodatno nazivna frekvencija u
hercima.

3

r N Direktna ili istosmjerna struja na istom izlazu i
T— dodatno nazivna frekvencija u hercima.
. a

9) Performanse kruga zavarivanja:

- Uo: maksimalni jalovi napon

- I,/Uy: struja i napon koji odgovaraju normaliziranom, koje aparat za
zavarivanje moze pruZiti tijekom zavarivanja

Lomin/ l2max: N@zivna minimalna/maksimalna struja zavarivanja

- Uzmin/ Uzmax: minimalni/maksimalni napon konvencionalnog opterecenja
- X: radni ciklus

-MINA/V-MAXA/V: oznatava podrudje struje zavarivanja za
odgovarajuci napon luka

- @ \|57ivno maksimalno vrijeme zavarivanja u kontinuiranom
nacinu rada ton (maks) pri nazivnoj maksimalnoj struji zavarivanja pri
temperaturi okoline od 20 °C (izraZzeno u minutama i sekundama)

- @@ ® Nazivno maksimalno vrijeme zavarivanja u isprekidanom
nacinu rada Y ton pri nazivnoj maksimalnoj struji zavarivanja pri
temperaturi okoline od 20 °C tijekom neprekinutog vremena od 60 min
(izrazeno u minutama i sekundama)

- tw : Vrijeme izmedu resetiranja i postavljanja toplinskog uredaja za
iskop&avanje

- t, : Vrijeme izmedu postavljanja i resetiranja toplinskog uredaja za
iskop&avanje

10) Karakteristi¢ni podaci napojnog voda:

-Us: AC napon i frekvencija koji se dovode u aparat za zavarivanje
-limax: Maksimalna struja koja se vuée iz voda

-lierr: Aktualna struja napajanja

11) Simbol napojnog voda D{) moguce vrijednosti su:
1 ~ Jednofazni AC napon,

3 ~ Trofazni AC napon

12) Stupanj zastite

13) simbol za klasu Il opreme

14) Simboli povezani sa sigurnosti

NAPOMENA: Primjer plocice prikazuje znacenja simbola i slika, tocne
vrijednosti tehni¢kih podataka aparata za zavarivanje koji je u vaSem
vlasni$tvu moraju biti zabiljezene direktno na natpisnoj plocici samo
aparata.
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privukli paznju i ukazali na moguce opasnosti za
rukovatelja. Kada se pronade simbol s lijeve
strane, uvijek pazljivo postujte upute kako biste
izbjegli nazna¢enu opasnost. Upozorenje: ovaj
priruénik je sastavni dio proizvoda i mora se
¢uvati do kraja vijeka trajanja proizvoda.

Tijekom rada, druge ljude drzite podalje, a
posebice djecu.

Zastitite sebe i druge.

UDAR ELEKTRICNE STRUJE MOZE USMRTITI
Izbjegavaijte direktni kontakt s krugom zavarivanja:
napon bez opterecenja kojega daje aparat za
zavarivanje moZe biti vrlo opasan. Elektroda ili Zica
za zavarivanje, prostor vodeceg valjka i svi metalni
dijelove koji dodiruju Zicu za zavarivanje su pod
naponom kad je aparat ukljuéen. Pogresna
instalacija ili uzemljenje aparata predstavljaju
opasnost. Elektricna instalacija mora se provesti u
skladu sa sigurnosnim pravilima.

= Nosite odgovaraju¢u odjec¢u, moguée bez Sirokih
dzepova, nosite zastitne cipele, visoko vezane i
kacigu za glavu. Izbjegavaijte sinteticku odjecu.

= Nosite suhe rukavice za zavarivanje i bez rupa.

= Aparat za zavarivanje postavite tako da je stabilan
na radnoj povr$ini s maksimalno 15% nagiba u
odnosu na tlo.

= |zolirajte se od radnog dijela i tla koriste¢i suhu
izolaciju. Uvjerite se da je izolacija dovoljno velika da
pokrije cijelo vaSe podrucje fizickog kontakta s
radnim dijelom i tlom.

= Ne koristite aparat u vrlo vlaznim podrucjima. Ako
to nije moguce, uvjerite su da su prekidac i zastitni
vod ucinkoviti.

= Ako kisi, upamtite da je aparat zasti¢en od kapi ali
nije od snaznih mlazova vode ili snazne kise s
vjetrom; aparat iskljucite iz napajanja.

= Uvjerite se da je radno mjesto opremljeno dobrim
uzemljenjem. Prije  bilo kakvog elektricnog
priklju¢ivanja, uvjerite se da nazivni podaci aparata
za zavarivanje odgovaraju naponu i frekvenciji
elektri¢ne energije na mjestu postavljanja.

= Priklju¢ivanje kablova za zavarivanje, odrzavanje i
popravci moraju se obaviti kad je aparat iskljucen i
odspojen s napajanja elektricnom energijom.
Iskljucite aparat i odspojite ga iz napajanja elektricne
energije prije zamjene istroSenih dijelova gorionika.

= Utika¢ glavnog napajanja elektricnom energijom
mora imati odgovarajucéu uti¢nicu.
Obavezno izbjegavaijte izmjene na utikacu.

= Ne koristite oSte¢ene kablove, manje veli¢ine
nego $to je potrebna ili nepravilno spojene. Pazite
da su kablovi suhi, Cisti i zasti¢eni od vruéih metalnih
iskri.

= Kabel napajanja se ne smije koristiti za druge
namjene od propisanih, posebice se ne smije
koristiti za noSenje ili vjeSanje aparata. Kabel
odmaknite od izvora topline, ulja ili o$trih rubova.
Cesto provjerite kabel kako biste detektirali moguéa
ostecenja ili oSte¢ene Zice; oSteceni kabel odmah
zamijenite; - neizolirane Zice mogu uzrokovati smrt.

= Kabel uzemljena, kabel gorinika i kabel napajanja
ne omotavajte oko svog tijela.

= Ne stavljajte metalne Zice u reSetke za zrak.

= Ne dodirujte elektrodu kada je u kontaktu s
komadom na kojem radite. Nikada ne dodirujte
istovremeno  elektricno  vru¢e dijelove drzaca
elektrode povezane s dva aparata za zavarivanje.
Izbjegavajte istovremeni rad dvije osobe na istom
aparatu. Kad se aparat za zavarivanje ne Koristi,
odspojite kabel napajanja.

= Rad s viSe od jednog aparata za zavarivanje na
istom komadu ili dva aparata za zavarivanje koji
rade na razli¢itim komadima elektricno spojenima,
moze uzrokovati nagomilavanje napona bez
optereéenja izmedu dvije razli¢ite elektrode drzaca ili
gorionika koji moze postati opasan, jer je postignuta
vrijednost dvostruko veca od propisane.

= Cak i nakon $to je aparat iskljuéen, pretvaraci
jo$ uvijek sadrze opasan zaostali napon koji
moze biti smrtonosan.

DIM | PLIN MOGU BITI OPASNI

Zavarivanje moze stvoriti dim i plinove opasne po
zdravlje. Izbjegavajte udisanje tog dima i plinova. U
cilju ograni¢enja stvaranja dima, prije koriStenja
aparata, dijelove koje cete zavarivati ocistite od
hrde, masti, ulja i boje.

= Tijekom zavarivanja, glavu drzite dalje od dima.

= |zbjegavajte koristenje ovog aparata na mjestima
bez provjetravanja.

= Za izvlaenje dima i plinova stvorenih tijekom
zavarivanja u zatvorenim prostorima, koristite
usisivace zraka s filterima i/ili otvorite prozore i vrata.

= Nemojte zavarivati na mjestima u blizini kloriranih
ugljikovodika koji su proizvod odmascivanja ili radnji
rasprsivanja. Toplina i zrake iz luka mogu reagirati s
parama otapala i stvoriti fozgen, izrazito otrovan plin
i druge iritiraju¢e proizvode.

= Radnje zavarivanja i rezanja nemojte provoditi na
presvucenim metalom kao $to su pocinéani, olovom
ili kadmijem presvucen &elik, osim ako je presviaka
preventivno uklonjena iz zone zavarivanja, radno
mjesto je dobro provjetravano i, ako je potrebno,
rukovatelj nosi respirator za zrak. Presvlake i drugi
metali sadrze te elemente koji mogu proizvesti
opasan dim tijekom zavarivanja.

= |zlaganje rukovatelja plinovima zavarivanja treba
se periodi€no provjeriti razmatrajuci sastav dima i
koncentraciju, i takoder duljinu vremena izloZenosti.

NAKUPLJANJE PLINA MOZE UZROKOVATI
SMRTONOSNE POVREDE
Uvijek zatvorite ventil boce kada se ne koristi.

VRUCI DIJELOVI MOGU UZROKOVATI TESKE
OPEKLINE

Ne dodirujte vruée dijelove. Pricekajte dok se
gorionik ohladi prije dodirivanja ili obavljanja bilo
kakvih radnji na njoj.

= Zastitite sebe i druge od iskri i vruéeg metala.

PREKOMJERNO KORISTENJE APARATA MOZE
UZROKOVATI NJEGOVO PREGRIJAVANJE
Pustite da se aparat ohladi. Smanjite struju ili
skratite radni ciklus prije ponovnog pocetka
zavarivanja. ReSetke za zrak vrlo su vazne za
njegovo ispravno funkcioniranje. Nemojte ih
prekrivati. Nemojte blokirati ulazak zraka u aparat s
filterima ili ne¢im drugim.
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BUKA MOZE OSTETITI SLUH

Buka koja se emitira ovisi o uvjetima na radnom
mjestu i o utjecaju moguéih podesavanja.

Rukovatelj mora provjeriti je li razina osobne dnevne
izlozenosti "LEP,d" prekoracena, ili drugim rije¢ima
80 dB (A) ili vise. U takvim sluc¢ajevima obavezno je
koristiti odgovarajuée uredaje za osobnu zastitu:
koristite podesne cepice za usi ili Stitnike za uci
odgovaraju¢eg modela.

MAGNETSKA POLJA MOGU OMETATI
ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
BITNE ZA ZIVOT

- Ljudi koji koriste pejsmejkere ili druge
medicinske uredaje moraju se drzati na sigurnoj
udaljenosti.

- Korisnici pejsmejkera moraju konzultirati
svog lije¢nika prije priblizavanja podrugjima u kojima
se ovaj aparat koristi.

LUCNE ZRAKE MOGU UZROKOVATI OPEKLINE
OClJU | KOZE

Elektricni luk zavarivanja vrlo je opasan za
intenzivan razvoj infracrvenog ili ultraljubi¢astog
zraCenja.

Rukovatelj mora biti upoznat sa sigurnim
kori$tenjem aparata za zavarivanje, procesom
zavarivanja s praznjenjem kondenzatora i takoder
trebaju biti informirani o opasnostima povezanima s
postupcima luénog zavarivanja, povezanim s
mjerama zastite i postupcima u slu¢aju nuzde.
(Takoder pogledajte i "TEHNICKA DIREKTIVA IEC
ili CLC/TS 62081": INSTALACIJA | KORISTENJE
APARATA S LUCNIM ZAVARIVANJEM).

= Nemojte gledati u svjetlo luka ako vaSe oci nisu
zasti¢ene odgovaraju¢om maskom.

= Koristite masku s odgovarajuc¢im filterima i
zastitom koja je u skladu s DIN normama za zastitu
vasih ociju od CUVA i UVI zraka.

= Ispod maske nosite odgovaraju¢e sigurnosna
naocale s bo¢nim Stitnicima.

= Osoblie u blizini zastitite odgovarajuéom
nezapaljivom zaétitom i/ili ih upozorite da ne gledaju
luk i da se ne izlaZu zrakama luka ili vru¢im
kapljicama ili metalu.

= Nemojte zavarivati kada koristite kontaktne lece.

LETECI KOMADICI METALA ILI PRLJAVSTINE
MOGU OZLIJEDITI OCI

Radnje zavarivanja, rezanja, Cetkanja, brusenja i
skidanja srha mogu proizvesti iskre i metalne
projektile. Kada se zavareni dio ohladi moguce je
ukloniti trosku.

RADNJE ZAVARIVANJA | REZANJA MOGU
UZROKOVATI POZAR ILI EKSPLOZIJU

= Nemojte zavarivati ili rezati na spremnicima ili
cijevima koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive
tekucine ili plinovite proizvode; uvjerite se da je
radno podrucje pravilno popravljeno.

Zatvoreni spremnici mogu eksplodirati ako se
izloze zavarivanju.

= Boce s plinom zastitite od prekomjerne topline
(takoder i od sunca), udaraca, fizickog ostecenja,
troske, otvorenog plamena, iskri ili elektri¢nih lukova.
= Nemojte koristiti bocu s plinom koja se nalazi na
povrsini u vodoravnom poloZaju.

= Ove boce ugradite u okomitom poloZaju na
fiksnom osloncu ili u odgovarajuéim spremnicima
kako biste sprijecili njihov pad ili prevrtanje.

= Ove boce drzite dalje od radnji zavarivanja ili
elektri¢nih krugova.

= Nikada ne omatajte gorionik zavarivanja oko boce
s plinom. Ne dovodite u kontakt elektrodu s bocom.

= Koristite samo boce s inertnim plinom, regulatore i
odgovarajuée cijevi i dodatnu opremu pogodnu za
specifiénu primjenu u dobrom stanju.

= Prilikom otvaranja ventila boca, lice drzite dalje od
izlazne cijevi.

= Zastitni ¢ep drzite na ventilu osim kada se boce
koriste.

= Koristite pravilnu proceduru, odgovaraju¢u opremu
i odgovarajuci broj ljudi za podizanje boca.

= Pazljivo proditajte i poStujte upute za boce s
komprimiranim inertnim plinom i povezanu dodatnu
opremu.

Koristenje ovog aparata u stambenom podrucju
moze uzrokovati smetnje na radijskim
frekvencijama i u tim sluéajevima se od
rukovatelja moze zatraziti da poduzme
korektivne radnje.

Za te mjere i mjere opreza nije moguce predloZiti
nikakva precizna rjeSenja u ovom priru¢niku jer
situacije mogu biti razlicite i prisine prirode. U
takvim  slu€ajevima je preporuclivo istraZiti
potencijalne opasnosti u radnom podrucju i koristiti
dodatne zastite ili filtere u skladu sa specifi¢cnim
zahtjevima. Proizvoda¢ nece biti odgovoran za
nikakva ostecenja uzrokovana koristenje aparata za
zavarivanje u gore navedenim podrucjima i uvjetima
i zbog nepravilnog koristenja.

STATICKI  ELEKTRICITET MOZE OSTETITI
DIJELOVE ILI KOMPONENTE ELEKTRONICKIH
KRUGOVA

Koristite antistaticke vrec¢e ili kutije za pohranu,
pomicanje ili transport elektroni¢kih kartica.

Aparat koristite u okolinama s temperaturom
izmedu +5 °C i +40 °C.

Aparat za zavarivanje ne prikljuujte na javnu
elektriénu mrezu.

Radnje popravka ili odrzavanja aparata mora
provesti samo kvalificirano osoblje.

Servis i popravak mora izvrsiti samo kvalificirano osoblje koristeci
originalne rezervne dijelove i potrosne dijelove. To ¢e zajamditi
sigurnost aparata. Neovlasteni popravci na ovom aparatu od strane
nekvalificiranog osoblja ili koriStenje rezervnih i potrosnih dijelova
koji nisu originalni, moze biti opasno za mehanicare i rukovatelje i
ponistit ¢e jamstvo proizvodaca. Radi vase sigurnosti postujte

Proizvoda¢ nije odgovoran za nezgode ljudi ili stvari uzrokovane
nepostivanjem sigurnosnih pravila, nepravilnim ili besmislenim
korisStenjem aparata ili odrzavanjem koje nije u skladu s propisanim
u odjeljku odrzavanja.
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PRAVILNO ODLAGANJE PROIZVODA
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Ova oznaka prikazana na proizvodu i u literaturi
oznacava da se ova vrsta proizvoda ne smije
odlagati s kucanskim otpadom na kraju vijeka
trajanja u cilju zastite od mogucih opasnosti za
okoli§ ili ljudsko zdravlje. Stoga se od korisnika trazi
da ga odnese na odgovarajuce odlagaliste koje ¢e
ovaj proizvod odvojiti od drugih tipova otpada i
odgovorno ga reciklirati u cilju ponovne upotrebe
njegovih komponenti. Od korisnika se stoga trazi da
kontaktira lokalni ured dobavljaca za sve informacije
povezane s odvojenim prikupljanjem i recikliranjem
ovog tipa proizvoda.

Odvojeno  prikupljanje  proizvoda i koristenog
pakiranja omogucava recikliranje i nastavak njihovog
koristenja. Ponovna upotreba recikliranih materijala
potie zastitu okoliSa sprijecavajuci zagadivanje i
smanjujuci zahtjeve za sirovim materijalima.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | VAZNI PROBLEMI

Aparat za zavarivanje mora biti u skladu sa zahtjevima elektromagnetske
kompatibilnosti, ipak, moguce je stvaranje smetniji tijekom radnji zavarivanja u
postrojenju i/ili na opremi u blizini. Elektricni luk stvoren tijekom uobicajenih
radnji emitira elektromagnetsko polje koje opcenito utjece na radne sustave i
instalacije. Rukovatelj treba to razmotriti i stoga poduzeti mjere opreza kada
radi u podrugjima gdje takve elektromagnetske smetnje mogu uzrokovati
ozljede ljudi ili otecenja stvari (bolnice, laboratoriji, nosaci elektromedicinskih
uredaja, postrojenja TV prijenosa, centri za obradu podataka, oprema i
instrumenti direktno ili indirektno integrirani u industrijske procese, itd.). Za te
mjere i mjere opreza nije moguce predloziti nikakva precizna riesenja u ovom
priru¢niku jer situacije mogu biti iz razliCitih i prisilnih izvora. U takvim
slu¢ajevima je preporudljivo istraziti potencijalne opasnosti u radnom podrucju
i koristiti dodatne zastite ili filtere u skladu sa specificnim zahtjevima.
Proizvodac nece biti odgovoran za nikakva ostecenja uzrokovana koristenje
aparata za zavarivanje u gore navedenim podrucjima i uvjetima i zbog
nepravilnog koritenja.
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IEVADS UN PARSKATS

Parastakie loka metinasanas procesi ir:

1. “MMA”;
2. “TIG";
3. “MIG”;

MetinaSanas iekartas ir divu veidu — ar transformatoru un invertoru (ar
polaritates izvadi vai bez tas). Pirmaja gadijuma ir ierobeZotas vadibas
funkcijas, bet otrais variants |auj veikt dazadus reguléjamus.

PIEDERUMI

Atkariba no modela iekarta var bit aprikota ar:

“PM” — iezeméjuma skavas vads;

“PPE” — elektroda turétaja vads;

“CP_EUROQ" — degla polaritate metinasanai ar stiepli;
“T_EURO” — nepartrauktas metinaSanas deg|a stieple;
“T_TIG" — metinasanas deglis “TIG";

aizsargmaska vai kivere;

gazes caurule;

spiediena méritajs;

ritenu komplekts;

cirtnis.

Ja nodros$inats, “PPE" vai “CP_EURQ" vai “T_TIG" un “PM" var savienot:
e “PD" - tieSaja polaritaté, kas ir “PPE” vai “CP_EURO", vai “T_TIG”"
pie negativa pola (-), “PM” pie pozitiva pola (+);

e “PI" — atgriezeniska polaritaté, kas ir “PPE” vai “CP_EURO", vai
“T_TIG” pie pozitiva pola (+), “PM” pie negativa pola (-);

PROCESS “MMA”

Kad divi metéali tiek savienoti ar pildvielas metalu, tad sakausé&jums tiek
panakts ar elektrisku loku. Pildvielas materiali ir elektrodi vai ar metalu
parklati stieni ar vielas dezoksidétaju.

MetindSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “PPE” un
“PM":

e PD” kad elektrodi tiek izmantoti ar skabes parklajumu vai rutila
parklajumu.

e PI", kad elektrodi tiek izmantoti ar bazisku parklajumu vai celuloidu.
Attieciba uz citiem veidiem sekojiet elektrodu razotaja noradijumiem.

Invertora metinaSanas iekartam ir sekojo$as automatiskas funkcijas:
“HOT START": sakuma strava ir lielaka par planoto. Tas palidz loka
aizdedzinasanai;

“ARC FORCE": lai izvairitos no parak atras elektroda izku$anas, kas
varétu radit Tssavienojumu, elektriskais aprikojums automatiski palielina
loka stravu, lai to novérstu;

“ANTI STICK": strava nekavéjoties samazinas, kad iekarta sasniedz to
stravas apjomu, kad elektrodu var nonemt no sakauséjuma.

Uzstadisana un elektriskie savienojumi javeic, kad metinaSanas iekarta ir
izslégta un atvienota no elektrotikla. Savienojumus var veikt profesionafi.

MONTAZAS AIZSARGMASKA (1. att.)
METINASANAS VADA MONTAZA — “PPE” (2. att.)

METINASANAS VADA MONTAZA — “PM” (3. att.)

PROCESS “TIG”

TIG metinaSanas gadijuma karstumu rada elektriskais loks starp
neizlietojamu elektrodu (volframa) un metinamo elementu ar inertas
gazes palidzibu (parasti argona: Ar 99.5). Volframa elektrodu balsta
loks, kas piemérots metina$anas stravas parvadei un pasa elektroda un
metinaSanas vietas aizsardzibai no atmosfériskas oksidésanas ar inertas
gazes plismu (parasti argona: Ar 99.5), kas izplist no keramiskas
sprauslas.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “T_TIG" un
“PM” polaritaté “PD" vai “PI" attieciba uz metinama materiala veidu
jasazinas ar izplatiSanas tikla parstavi:

PROCESS “MIG”

Metinasana ,MIG” iedalas:

® “MIG GAZES’: Izmantotais materidls ir metals ka stieple, un tiek
izmantota dezoksidé$ana un gaze, parasti CO2, argons vai
CO2+argons.

® “MIG BEZ GAZES": vads ir dioksidétaja.

MetinaSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “CP_EURO”
un “PM™:

o “PI", kad tiek metinats ar “MIG GAZES";

e “PD”, kad tiek metinats ar “MIG BEZ GAZES";

Invertora metinaSanas iekartam var bat sekojosas automatiskas
funkcijas:

® “MIG PULSS": Metina$anas jauda tiek moduléta ar laiku, vadoties
péc frekvences un impulsa. Pieméram, ja frekvence ir 50 Hz un impulss
ir 15%, tad:

o kopégjais laiks ir 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulsa laiks ir 3 ms (20 ms*15%)

STIEPLES MONTAZA

Atveriet durtinas, uzlieciet spoli uz stieples veltna un ievietojiet stiepli
stieples padevéja (4. att.). Uz veltna ir uzmava, lai stieple vienmér
atrastos sava pozicija.

Nogrieziet pirmos 10 cm no stieples un parliecinieties, ka griezuma gala
nav nekadu negludumu vai deformacijas.

Atveriet kustigo stieples padevéja kajinu un ievietojiet stiepli stieples
virzo$aja detala cauri padeves veltna gropei un péc tam atkartoti
ievietojiet stiepli otraja centré$anas virzosaja detala.

Noreguléjiet spiedienu ar specialu skrivi. Ja gadijuma stieple atritinas,
jums janoregulé spiediens ar attiecigo skrivi. Ja uzmava rada parmérigu
berzi un dzingjrats noslid, jums tad jasamazina Iidz stieple virzas
vienmerigi.

CILINDRA UZSTADISANA UN GAZES
NOREGULESANA

Novietojiet gazes cilindru vertikala stavokii iekartas aizmuguré uz ritenu
ass; novietojiet to ta, lai to varétu saslégt ar kédi un karabini, ka paradits
5A attéla. Pieskravéjiet spiediena méritaju pie gazes cilindra un
piestipriniet rezgoto cauruli pie spiediena méritaja un elektromagnétiska
varsta ar lenti ka 5B attéla.

Noregulé&jiet gazi starp 5 un 25 litriem/minaté.

APKOPE
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Remontdarbi javeic masu oficialos apkopes centros vai pie razotaja ar ta
klientu apkalpo$anas centra palidzibu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA

Pirms sistémas uzstadiSanas un pirms jebkadu darbibu veik8anas
saistiba sistemu ieteicams pilniba izlasit $o lietoSanas instrukciju un
konsultéties ar izplatitaju vai razotaju jebkadu neskaidribu gadijuma.
Generators, kaut arT tas ir konstruéts saskana ar atbilstoSajiem
noteikumiem, var radit elektromagnétiskos trauc&jumus vai traucéjumus
telekomunikaciju sistémas (telefonu, radio, televizijas) vai vadibas un
dro$ibas sistémas. lzlasiet sekojo$os noradijumus, lai novérstu vai
mazinatu trauc&jumus:

Lai atbilstu standartam IEC 61000-3-11 attieciba uz piederumiem
(Flicker), més iesakam, ka elektrotikla lIinijas, kurai tiks pieslégta
metinaSanas iekarta, pilnajai pretestibai jabat mazakai par Zmaks. =
0,24 omiem.

Metinasanas iekarta neatbilst standarta IEC 61000-3-12 prasibam. Ja
metinaSanas iekarta tiks pieslégta koplietoSanas elektrotiklam,
uzstaditajs vai lietotajs ir atbildigs par piesléguma izveides iesp&jamibas
parbaudi un, ja nepiecieSams, sazinieties ar izplati$sanas tikla parstavi.
Lietotajs ir atbildigs par loka metina8anas aprikojuma uzstadi$anu un
lietoSanu saskana ar raZzotdja noradijumiem. Ja tiek konstatéti
elektromagnétiski traucéjumi, loka metina$anas aprikojuma lietotajam tie
janovers ar razotaja tehnisku palidzibu. Neparveidojiet generatoru bez
razotaja atlaujas.

Pirms loka metinaSanas aprikojuma uzstadiSanas lietotdjam janovérté
iespéjamas elektromagnétiskas problémas apkartné.

Janem véra sekojosais:

1) padeves vadi, vadibas vadi, signalizé$anas un telefona Iinijas vadi,
kas atrodas blakus loka metinaanas aprikojumam;

2) radio un televizijas raiditaji un uztvéreji;

3) dators un cits vadibas aprikojums;

4) dro$ibas aprikojums rapniecibas aprikojuma apsargasanai;
5) apkartéjo cilvéku medicinas aprikojums,
elektrokardiostimulatoru un dzirdes aparatu izmanto$ana;

6) kalibréSanai vai mérisanai izmantotais aprikojums;

7) cita apkartéja aprikojuma elektromagnétiska stabilitate. Lietotajam
janodrosina, ka paréjais aprikojums ir elektromagnétiski saderigs. Tadé|
var bat nepiecieSami papildu drosibas pasakumi;

8) dazreiz $adas problémas var atrisinat, veicot metina$anas un
grieSanas darbus tad, kad paréjais aprikojums netiek izmantots.
Apkartnes lielums bis atkarigs no &kas struktdras un citiem
notieko$ajiem darbiem.

pieméram,

Koplieto$anas elektrotikls

Saskana ar razotdja ieteikumiem loka metinaSanas aprikojums
japieslédz pie koplietoSanas elektrotikla. Ja rodas trauc&jumi, var bat
nepiecieSami papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, koplietosanas
elektrotikla filtréSana. Jaapsver pastavigi uzstadita loka metinasanas
aprikojuma baro$anas vada aizsargasana, ievietojot to metala caurulé
vai kada lidziga apvalka.

Aizsargapvalks japieslédz metindSanas aprikojuma baro$anas avotam,
lai saglabatu labu elektrisko kontaktu starp cauruli un metinaanas
aprikojuma baroSanas avota korpusu.

Apkope

Aprikojumam regulari javeic apkope saskana ar razotaja noradijumiem.
Aprikojuma korpuss un iekluve taja kartigi janosedz metinaSanas un
grieSanas laika. Generatoru nedrikst mainit vai korigét, iznemot
uzlabojumus, ko noradijis razotajs un ko veic ta pilnvaroti parstavji. Loka
attdlums no apstradajama elementa Iidz stabilizacijas iericém jaietur
tads, ka to noradijis razotajs*.

Metinasanas aprikojuma vadi

MetinaSanas aprikojuma vadiem jabat péc iespéjas Tsakiem, un tie
janovieto tuvuma uz gridas vai tuvu gridas [Tmenim.

Metinama elementa iezemésana

Dazos gadijumos metinama elementa savieno$ana ar zemi var
samazinat emisijas. Japartpéjas, lai novérstu, ka metinama elementa
iezemé&jums palielina lietotaju savainojumu vai cita elektriska aprikojuma
bojajumu risku. Kad nepiecieS$ams, metinama elementa iezeméjums
javeic tie$a savienojuma veida ar to, bet dazas valstis, kur tiesais
savienojums nav atlauts, savienojumam jaatbilst valsts normativos
noteiktai kapacitativai pretestibai.

Nodali$ana

Citu vadu un aprikojuma nodali§ana metinaSanas zona var mazinat
trauc&jumu problémas. TpaSos lietosanas gadijumos var nodalit visu
metinaSanas zonu.

ST ir A klases metinasanas iekarta, kas paredzéta rapnieciskai
izmanto$anai: Izmanto$ana citos gadijumos var radit traucéjumus, kas
var ietekmét elektromagnétisko saderibu.

Lietotdja pienakums ir izmantot metina$anas iekartu tai paredzéta
noldka.
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TEHNISKIE DATI

Metinasanas iekartas veiktspéjas informacija ir noradita tehnisko datu
plaksnité sekojosi (6 A-B-C att.):
1) RaZotajs
2) Modelis
) Sérijas numurs
) MetinaSanas jaudas avota simbols, piemé&ram:
1~ 1~

. Vienfazes transformators
3~ =
. QD0 Trisfazu transformators-taisngriezis

. Vienfazes vai trisfazu  statiskais  frekvencu
parveidotajs-transformators-taisngriezis

ozl

e izvadi

S w

Invertora jaudas avots ar mainstravas vai lidzstravas

5) Atsauce uz standartiem, apstiprinot, ka metinaSanas jaudas
avots atbilst to prasibam
6) MetinaSanas procesa simbols, pieméram:

hi

Manu:

o

la metala loka metinaSana ar parklatiem elektrodiem
Volframa inertas gazes metinasana

Metala inertds un aktivds gazes metinasana,
ietverot kausétas dobjas stieples izmantoSanu

A I

Segtas  kausétas dobjas  stieples loka
metinasana

7) Simbols @jaudas nodro$inasanai metinaSanas darbiem, kas tiek
veikti vidé ar palielinatu stravas trieciena risku.
8) Metinasanas stravas simbols, pieméram:

Lidzstrava

’(\-" Mainstrava un papildus nominéla frekvence hercos
r Bl
L

Gan lidzstrava, gan mainstrava un papildus
nominala frekvence hercos

L a4
9) Metina8anas kédes veiktspéja:

- Uop: Maksimalais sprieguma vakuums

- 1,/U: Normalizéta strava un spriegums, ko var radit metinaanas
iekarta metinasanas laika

lomin/ lamax: Nominala minimala/maksimala metinasanas strava

- Usmin/ Uzmax: Minimala/maksimala standarta slodzes spriegums

- X: Darba cikls

- MIN A/ V - MAX A / V: Nordda metinaSanas stravas amplitddu
atbilstosajam loka spriegumam

- @R \ominalais maksimalais metindsanas laiks pastaviga rezima
ton (max) pie nomindldas maksimalas metindsanas stravas 20 °C
apkartéja temperatira (izteikts minaGtés un sekundés)

- @®®® Nominalais maksimalais metinasanas laiks partraukta rezima
Y ton pie nominalas maksimalas metinasanas stravas 20 °C apkartgja
temperattra 60 minates péc kartas (izteikts mindtés un sekundés)

- t, :Laiks no termala automatiska izslédz&ja atiestatiSanas Iidz
iestatiSanai

- t, : Laiks no termala automatiska izslédzéja iestatiSanas lidz
atiestatiSanai

10) Elektrotikla ITnijas raksturlielumi

-Us: Metinasanas iekartai piegadatais mainstravas spriegums un
frekvence

-liymax: LTnijas maksimala strava

-lyerr: Faktiska elektrotikla strava

11) Elektrotikla Iinijas simbols DD, iespéjamas vertibas ir:

1 ~ Vienfazes mainstravas spriegums,

3 ~ Trisfazu mainstravas spriegums
12) Aizsardzibas pakape

13) Il klases aprikojuma simbols
14) Ar dro$ibu saistiti simboli



IEVEROJIET: Plaksnites paraugs attélo simbolu un skaitlu nozimi.
Metinasanas iekartas faktiskie tehniskie dati noradrti tas tehnisko datu

plaksnité.
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dud siimboleid & 1

Kasutusjuhendis t
operaatori tdhelepanu pédramiseks ja vdimalike
ohtude tuvastamiseks. Kui leiate vasakul toodud
siimboli, jargige alati hoolikalt juhendeid, et
véltida viidatud ohtu. Hoiatus! Kéesolev juhend
on toote lahutamatu osa ja seda tuleb siilitada,
kuni seadme héavitamiseni.

Kui tootate, hoidke teised inimesed kaugemal,
eriti lapsed.

Kaitske ennast ja teisi.

ELEKTRILOOK VOIB TAPPA

Valtige otsest kokkupuudet keevituse vooluahelaga:
keevitusmasina tiihikéigupinge v6ib olla vaga ohtlik.
Kui masin on sisse lulitatud, on elektrood voi
keevitustraat, juhtrulliku ruum ja kdik metallist osad,
mis puudutavad keevitustraati, pinge all. Masina
valesti paigaldamine v6i maandamine on ohtlik.
Elektripaigaldus tuleb teostada vastavalt
ohutusreeglitele.

® Kandke sobivat riietust, eelistatavalt valjaulatuvate
taskuteta, kandke tugevaid kdrgelt seotavaid
turvajalatseid ja peakatet. Valtige snteetilisi roivaid.

® Kandke kuivi ja aukudeta keevituskindaid.

® Paigutage keevitusmasin nii, et see on tédpinnal
stabiilselt, maksimaalselt 15% kaldega maapinna
suhtes.

® |soleerige ennast téokohast ja maandusest kuiva
isolatsiooniga. Veenduge, kas isolatsioon piisavalt
suur, et katta téokoha ja maanduse kogu fiilsilise
kokkupuute ala.

® Arge kasutage masinat véga niiskes kohas. Kui
see ei ole vdimalik, kontrollige, kas luliti ja
avariikaabel toimivad.

® Kui sajab vihma, arvestage sellega, et masin on
kaitstud kll vihmapiiskade, kuid mitte veejugade voi
tugevate vihmavalingute eest; lhendage masina
peatoitejuhe lahti.

® Veenduge, kas tookoht on varustatud hea

maandussiisteemiga. Enne mistahes
elektriihenduste loomist kontrollige, kas
keevitusmasina nimiandmed vastavad

paigalduskohas saadaolevale vérgupingele ja -
sagedusele.

= Keevituskaableid v6ib Uhendada, hooldada ja
remontida siis, kui masin on vélja lilitatud ja
peatoitest lahti ihendatud.

Lilitage masin vélja ja Uhendage peatoide enne
poleti kulunud osade vélja vahetamist lahti.

= Peatoite olema sobiv
pistikupesa.

Valtige pistiku muutmist.

pistiku  jaoks peab

® Arge kasutage kahjustatud, ndutust véiksema
suurusega voi ebakorrektselt Ghendatud kaableid.
Hoidke kaablid kuivad, puhtad ja kuumade metalli
sédemete eest kaitstult.

® Elektritoitekaablit ei v6i kasutada muuks
otstarbeks, kui ettenahtud, kindlasti ei voi seda
kasutada masina kandmiseks véi riputamiseks. Arge
laske kaablil puutuda kokku kuumusallikate, oli voi
teravate servadega. Kontrollige kaablit regulaarselt,
et tuvastada véimalikke kahjustusi véi purunenud
traate; vahetage kahjustunud kaabel koheselt vélja —
katmata juhtmed véivad tappa.

® Arge kerige maanduskaablit, péleti kaablit ega
elektritoitekaablit imber oma keha.

= Arge vedage metalljuhtmeid labi 8hupilude.

® Arge puudutage elektroodi, kui see on kontaktis
toorikuga. Arge kunagi puudutage korraga kahe
keevitusmasinaga  Uhendatud  elektroodihoidiku
elektriliselt kuumi osi. Valtige korraga kahe inimese
té6tamist samal masinal. Kui keevitusmasinat ei
kasutata, tdmmake elektritoitekaabel pistikust vélja.

® Kui samal toorikul t66tab korraga mitu
keevitusmasinat v6i kaks keevitajat tootavad
erinevatel elektriliselt (ihendatud detailidel, véivad
kahe elektroodihoidiku  voi  poleti  vahelised
tihikdigupinged muutuda ohtlikuks, kuna Uhele
ettendhtud vaartus kahekordistub.

" |segi parast masina vilja lilitamist, sailib
inverterites endiselt ohtlik jaakpinge, mis voib
olla surmav.

VING JA GAAS VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Keevitamine voib tekitada tervistkahjustavat vingu ja
gaase. Valtige sellise vingu ja gaasi sissehingamist.
Vingu moodustumise vahendamiseks puhastage
enne keevitamist keevitatavad detailid roostest,
madrdest, 6list ja varvist.

® Kui keevitate, hoidke oma pead vingust kaugemal.

® Viltige masina kasutamist iima ventilatsioonita
kohtades.

® Keevitamisel tekkiva vingu ja gaaside suletud
pirkondadest eemaldamiseks kasutage filtriga
ventilatsiooni ja/vdi avage aknad ja uksed.

" Arge keevitage kohtade laheduses, kus leidub
klooritud  sisivesinikke, mis péarinevad maéarde
eemaldamise voi pihustustéodest. Kuumus ja kaare
kiirgus vbéivad reageerida lahusti aurudega,
moodustades fosgeeni, aarmiselt toksilise gaasi ja
teisi arritavaid saadusi.

® Arge keevitage ega Idigake kaetud metalle, nagu
tsingitud, pliitatud v6i kaadmiumiga kaetud terast, kui

just kate ei ole eelnevalt keevitatavalt alalt
eemaldatud, téokohale on loodud piisav
ventilatsioon ja operaator kannab vajadusel

respiraatorit. Kattekihid ja muud neid elemente
sisaldavad metallid vivad moodustada keevitamise
kaigus toksilist vingu.

® Operaatori kokkupuudet keevitusvinguga tuleb
regulaarselt kontrollida, vottes arvesse vingu koostist
ja kontsentratsiooni ning kokkupuute ajalist kestust.

GAASI KOGUNEMINE VOIB POHJUSTADA
SURMAVAID KAHJUSTUSI

Sulgege ballooni kraan iga kord, kui seda ei
kasutata.

KUUMAD DETAILID VOIVAD POHJUSTADA
TOSISEID POLETUSI

Arge puudutage kuumi detaile. Oodake, kuni péleti
jahtub maha, enne kui seda puudutate voi teete
sellel mingeid toid.

® Kaitske ennast ja teisi sédemete ja kuuma metalli
eest.
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MASINA LIIGNE KASUTAMINE voiB
POHJUSTADA SELLE ULEKUUMENEMIST
Véimaldage masinal maha jahtuda. Vahendage
voolutugevust vai t66tsiiklit, enne kui alustate uuesti
keevitamist. Ohuavad on vaga olulised seadme
korrekise tédtamise tagamiseks. Arge katke neid
kinni. Arge blokeerige 6hu padsu masinasse filtrite
ega millegi muuga.

MURA VOIB KAHJUSTADA KUULMIST

Erituv miratase soltub tockoha tingimustest ja
voéimalikest kasutatavatest seadistustest.

Operaatoril tuleb kontrollida, kas isiklik paevane
kokkupuude ,LEP,d” on lilemaérane, ehk 80 dB (A)
voi kdérgem. Sellisel juhul on ndutav vastavate
isikukaitsevahendite kasutamine: Kasutage sobivaid
kdrvatroppe voi ndutava spetsiifilise mudeliga
kdrvaklappe.

MAGNETVALJAD VOIVAD HAIRIDA ELULISELT
TAHTSAID ELEKTRILISI VOI ELEKTROONILISI
SEADMEID

" Inimesi, kes kasutavad
stidamestimulaatoreid voi teisi meditsiiniseadmeid,
tuleb hoida ohutus kauguses.

= Sudamestimulaatorite kasutajad peaksid
konsulteerima oma arstiga enne, kui lahevad selle
piirkonna lahedusse, kus masinat kasutatakse.

KAARE KIIRGUS VOIB POHJUSTADA SILMADE
JA NAHAPOLETUSI

Elektrikeevituskaar emiteerib vaga ohtliku
intensiivsusega infrapunast ja ultraviolettkiirgust.
Operaator peab teadma, kuidas keevitusmasinat
ohutult kasutada, tundma kondensaatorite
tiihjendamist keevitusprotsessi kéigus ja peab olema
teadlik ohtudest, mis on seotud kaarkeevituse
protseduuridega, seonduvatest kaitse- ja
hadaabimeetmetest.

(Vaadake ka ,IEC voi CLC/TS 62081 tehniline
direktiiv”: KAARKEEVITUSMASINATE
PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE).

" Arge vaadake kaarleeki, kui teie silmad on sobiva
maskiga kaitsmata.

® Kasutage oma silmade kaitsmiseks UVA- ja UVB-
kiirguse eest odigete filtrite ja katteplaatidega DINi
sertifikaadiga maski.

" Kandke
turvaprille.

maski all sobivaid kilgkilpidega

® Kaitske teisi laheduses viibivaid tootajaid sobivate
mittes(ttivate kaitsesirmidega ja/voi hoiatage neid, et
nad ei vaataks kaarleeki ega avaks end kaare
kiirgustele ning kuumadele pritsmetele voi metallile.

" Arge keevitage, kui kannate kontaktl&atsi.

LENDAVAD METALLITUKID VOI TOLM VOIVAD
SILMI KAHJUSTADA

Keevitamine, |6ikamine, harjamine, lihvimine ja
tasandamine, vdivad tekitada sademeid ja
metallitiikke. Kui keevitatud detail on maha jahtunud,
voib $lakk lahti paiskuda.

U

&

Hooldus- ja remond

KEEVITUS- JA LOIKETOOD VOIVAD
POHJUSTADA TULEKAHJU VOI PLAHVATUSE

.Arge keevitage ega I6igake konteinereid ega
torusid, mis sisaldavad v&i on sisaldanud sittivaid
vedelikke voi gaasilisi tooteid; tehke kindlaks, kas
teie téokoht on korralikult puhastatud.

Kinnised konteinerid vdivad keevitamise kdigus
plahvatada.

® Kaitske gaasiballoone ligse kuumuse (ka péaikse
eest), l6okide, fllsiliste kahjustuste, $laki, lahtise
tule, sademete ja elektrikaare eest.

" Arge kasutage tugipinnale horisontaalasendisse
asetatud gaasiballooni.

® Paigaldage balloonid fikseeritud toele  voi
vastasballoonile vertikaalselt, et kaitsta seda
mberkukkumise voi kukkumise eest.

" Hoidke balloone keevitustéddest voi

vooluahelatest eemal.

fArge kerige kunagi pdletit Umber gaasiballooni.
Arge puudutage ballooni elektroodiga.

®Kasutage ainult inertse gaasiga balloone,
korrektseid  regulaatoreid ja  voolikuid  ning
spetsiifilisele rakendusele sobivaid lisatarvikuid,

hoides neid heas korras.

®Kui avate ballooni
véljalasketorust kaugemal.

kraani, hoidke nagu
® Hoidke kraanil kaitsekorki, vélja arvatud, kui need
balloonid on kasutusel.

® Kasutage balloonide tostmiseks oigeid
protseduure, kohast varustust ja diget arvu inimesi.

® | ugege hoolikalt ja jargige kokkusurutud inertgaasi
ja seonduvate lisatarvikute kasutusjuhendeid.

Selle masina kasutamine elamupiirkonnas vdib
pohjustada raadiosageduslikke haireid, mistottu
tuleb operaatoril votta kasutusele vastavad
abindud.

Abivahendi ja ettevaatusabinduna ei ole véimalik
selles kasutusjuhendis soovitada Uhtki konkreetset
lahendust, kuna olukorrad ja rakendatavad meetmed
voivad olla erinevad. Sellistel juhtudel on soovitatav
uurida tédpiirkonna potentsiaalseid ohte ja kasutada
konkreetsetele vajadustele vastavaid lisasirme véi -
filtreid. Tootja ei ole vastutav Uhegi kahju eest, mis
on tingitud keevitusmasina kasutamisest
Glalnimetatud piirkondades ja tingimustes ning
muust ebadigest kasutamisest.

STAATILINE ELEKTER VOIB KAHJUSTADA
ELEKTROONILISI KOMPONENTE vOI
VOOLUAHELAID

Kasutage elektrooniliste kaartide ladustamiseks,
liigutamiseks voi transportimiseks antistaatilisi kotte
voi karpe.

Kasutage masinat keskkonnas, mille
temperatuur on vahemikus +5 °C kuni +40 °C.
Arge iihendage keevitusmasinat riigi

elektrivorku.

Masina remondi vai hooldustdid voivad teha vaid
kvalifitseeritud tootajad.

d voivad teostada ainult kvalifitseeritud

Il
masina ohutuse.
volituseta

les orig

remondid voi

uosi ja kulutarvikuid. See tagab
Kvalifitseerimata personali poolt teostatud
muude, kui originaalvaruosade ja



kulutarvikute kasutamine vo6ib olla tehnikutele ja operaatoritele
ohtlik ning tiihistab tootja garantii. Teie ohutuse huwdes on jargida
selles kasutusjuhendis toodud markusi ja ett:

ousid.

ELEKTROMAGNETILINE UHILDUVUS JA SEONDUVAD PROBLEEMID
Keevitusmasin peab vastama elektromagnetilise thilduvuse nouetele, sellele

Tootja el ole vastutav onnetuste eest inimeste ja esemetega, mis on

g eegllte i ebadigest vdi absurdsest
kast i voi h i mis erineb hoolduse paragrahvis
kirjeldatust.

TOOTE OIGE JAATMEKAITLUS

See tootel ja kaasasolevates dokumentides oled
mark tahendab, et seda tlilipi toodet ei voi visata
parast kasutusea l6ppu majapidamisjaatmete hulka,
et véltida véimalikku ohtu keskkonnale v6i inimeste
tervisele. Seetdttu palutakse kliendil tagada korrektne
mekaitlus, eraldades selle toote muudest
metest ja kdrvaldades selle vastutustundlikult, et
vBimaldada selle komponentide taaskasutust.
Seetottu palutakse kliendil votta (ihendust kohaliku
tarnekontoriga, et saada kogu vajalikku teavet
sorteeritud  kogumise ja seda tlilipi toodete
korduskasutuse kohta.

Toodete ja pakendite eraldi sorteerimine véimaldab
materjale mber té6delda ja neid jatkuvalt kasutada.
Umbertéddeldud ~ materjalide  taaskasutus —toetab
keskkonnakaitset, hoiab dra saastamist ja vahendab
toormaterjalide vajadust.

pusib voimalus, et keevitamise ajal tekivad tehases ja/voi
naabruses to6tavatel seadmetel haired. Normaalse t66 kaigus loodav
elektrikaar emiteerib elektromagnetilist vélja, mis (ldjoontes mé&jutavad
tootavaid slisteeme ja paigaldisi. Operaatoril tuleb sellega arvestada ja

piirkondades, kus sellised elektromagnetilised héaired véivad kahjustada
inimesi voi esemeid (haiglad, laboratooriumid, elektrooniliste
meditsiiniseadmete kandurid, tele- ja raadiojaamad, andmet66tluskeskused,
seadmed ja instrumendid, mis on otse voi kaude seotud tddstuslike
protsessidega jne), votta kasutusele vastavad ettevaatusabindud. Abivahendi
ja ettevaatusabinéuna ei ole véimalik selles kasutusjuhendis soovitada Uhtki
konkreetset lahendust, kuna olukorrad ja rakendatavad meetmed véivad olla
erinevad. Sellistel juhtudel on soovitatav uurida t66piirkonna potentsiaalseid
ohte ja kasutada konkreetsetele vajadustele tavaid lisasirme voi filtreid.
Tootja ei ole vastutav Uhegi kahju eest, mis on tingitud keevitusmasina
kasutamisest Ulalnimetatud piirkondades ja tingimustes ning muust ebadigest
kasutamisest.

LATVIESU

Pirmsiekartas lietoSanas izlasiet visus
drosibas bridinajumus un noradijumus

AR METINASANU UN GRIESANU SAISTITIE RISKI

IEVADS UN PARSKATS

Parastakie loka metinaSanas procesi ir:

4. “MMA";
5. “TIG";
6. “MIG";

Metind$anas iekartas ir divu veidu — ar transformatoru un invertoru (ar
polaritates izvadi vai bez tas). Pirmaja gadijuma ir ierobeZotas vadibas
funkcijas, bet otrais variants |auj veikt dazadus regul&jamus.

PIEDERUMI
Atkariba no modela iekarta var bat aprikota ar:

“PM” — iezeméjuma skavas vads;

“PPE” — elektroda turétaja vads;

“CP_EURO” - degla polaritate metinasanai ar stiepli;
“T_EURO” — nepartrauktas metinaSanas degla stieple;
“T_TIG" — metinasanas deglis “TIG";

aizsargmaska vai kivere;

géazes caurule;

spiediena méritajs;

ritenu komplekts;

cirtnis.

e e 0o 0 000 0 0 0

Ja nodrosinats, “PPE” vai “CP_EURQ" vai “T_TIG" un “PM"” var savienot:

e “PD" — tieSaja polaritaté, kas ir “PPE” vai “CP_EUROQ", vai “T_TIG"
pie negativa pola (-), “PM” pie pozitiva pola (+);

e “PI" — atgriezeniska polaritate, kas ir “PPE” vai “CP_EUROQO", vai
“T_TIG" pie pozitiva pola (+), “PM” pie negativa pola (-);

PROCESS “MMA”

Kad divi metali tiek savienoti ar pildvielas metalu, tad sakausé&jums tiek
panakts ar elektrisku loku. Pildvielas materiali ir elektrodi vai ar metalu
parklati stieni ar vielas dezoksidétaju.

MetindSanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “PPE” un

“PM”:

e PD”, kad elektrodi tiek izmantoti ar skabes parklajumu vai rutila
parklajumu.

e PI”, kad elektrodi tiek izmantoti ar bazisku parklajumu vai celulotdu.

Attieciba uz citiem veidiem sekojiet elektrodu raZotaja noradijumiem.

Invertora metinaSanas iekartam ir sekojosas automatiskas funkcijas:
“HOT START": sakuma strava ir lielaka par planoto. Tas palidz loka
aizdedzinasanai;

“ARC FORCE": lai izvairitos no parak atras elektroda izku$anas, kas
varétu radit Tssavienojumu, elektriskais aprikojums automatiski palielina
loka stravu, lai to novérstu;

“ANTI STICK": strava nekavéjoties samazinas, kad iekarta sasniedz to
stravas apjomu, kad elektrodu var nonemt no sakauséjuma.

UzstadiSana un elektriskie savienojumi javeic, kad metinaSanas iekarta ir
izslégta un atvienota no elektrotikla. Savienojumus var veikt profesionafi.

MONTAZAS AIZSARGMASKA (1.. att.)
METINASANAS VADA MONTAZA — “PPE” (2 att.)

METINASANAS VADA MONTAZA — “PM” (3. att.)

PROCESS “TIG”

TIG metinasanas gadijuma karstumu rada elektriskais loks starp
neizlietojamu elektrodu (volframa) un metinamo elementu ar inertas
gazes palidzibu (parasti argona: Ar 99.5). Volframa elektrodu balsta
loks, kas piemérots metinaSanas stravas parvadei un pasa elektroda un
metinasanas vietas aizsardzibai no atmosfériskas oksidéSanas ar inertas
gazes plismu (parasti argona: Ar 99.5), kas izplist no keramiskas
sprauslas.

Metind$anas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “T_TIG" un
“PM” polaritaté “PD” vai “PI" attieciba uz metinama materiala veidu
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jasazinas ar izplati$anas tikla parstavi:

PROCESS “MIG”

Metinasana ,MIG” iedalas:

®“MIG GAZES": Izmantotais materials ir metals ka stieple, un tiek
izmantota dezoksidé$ana un gaze, parasti CO2, argons vai
CO2+argons.

®“MIG BEZ GAZES": vada ir dioksidétajs.

Metinasanas iekartam ar izvades polaritates savienojumu “CP_EURO”
un “PM™:

« “PI", kad tiek metinats ar “MIG GAZES”;

« “PD”, kad tiek metinats ar “MIG BEZ GAZES”;

Invertora metinaSanas iekartam var bat sekojoSas automatiskas
funkcijas:

®“MIG PULSS": Metina$anas jauda tiek moduléta ar laiku, vadoties
péc frekvences un impulsa. Pieméram, ja frekvence ir 50 Hz un
impulss ir 15%, tad:

o kopéjais laiks ir 20 ms (1 s/50 Hz);

o Impulsa laiks ir 3 ms (20 ms*15%)

STIEPLES MONTAZA

Atveriet durtinas, uzlieciet spoli uz stieples veltna un ievietojiet stiepli
stieples padevéja (4. att.). Uz veltpa ir uzmava, lai stieple vienmér
atrastos sava pozicija.

Nogrieziet pirmos 10 cm no stieples un parliecinieties, ka griezuma gala
nav nekadu negludumu vai deformacijas.

Atveriet kustigo stieples padevéja kajinu un ievietojiet stiepli stieples
virzo$aja detala cauri padeves veltna gropei un péc tam atkartoti
ievietojiet stiepli otraja centréSanas virzo$aja detala.

Noregul&jiet spiedienu ar specialu skrivi. Ja gadijuma stieple atritinas,
jums janoregulé spiediens ar attiecigo skriivi. Ja uzmava rada parmérigu
berzi un dzingjrats noslid, jums ta jasamazina [idz stieple virzas
vienmerigi.

CILINDRA UZSTADISANA UN GAZES
NOREGULESANA

Novietojiet gazes cilindru vertikala stavoklt iekartas aizmuguré uz ritenu
ass; novietojiet to ta, lai to varétu saslégt ar kédi un karabini, ka paradits
5A attéla. Pieskrivéjiet spiediena méritdju pie gazes cilindra un
piestipriniet reZzgoto cauruli pie spiediena méritaja un elektromagnétiska
varsta ar lenti ka 5B attéla.

Noregulgjiet gazi starp 5 un 25 litiem/minatée.

APKOPE

Remontdarbi javeic masu oficialos apkopes centros vai pie razotja ar ta
klientu apkalpo$anas centra palidzibu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA

Pirms sistémas uzstadisanas un pirms jebkadu darbibu veik§anas
saistiba sistému ieteicams pilniba izlasit So lieto$anas instrukciju un
konsultéties ar izplatitaju vai razotaju jebkadu neskaidribu gadijuma.
Generators, kaut arT tas ir konstruéts saskana ar atbilsto$ajiem
noteikumiem, var radit elektromagnétiskos traucéjumus vai traucéjumus
telekomunikaciju sistémas (telefonu, radio, televizijas) vai vadibas un
dro$ibas sistémas. Izlasiet sekojoSos noradijumus, lai novérstu vai
mazinatu traucgjumus:

Lai atbilstu standartam IEC 61000-3-11 attieciba uz piederumiem
(Flicker), més iesakam, ka elektrotikla Iinijas, kurai tiks pieslégta
metinasanas iekarta, pilnajai pretestibai jabat mazakai par Zmaks. =
0,24 omiem.

Metinasanas iekarta neatbilst standarta IEC 61000-3-12 prasibam. Ja
metinasanas iekarta tiks pieslégta koplietoSanas elektrotiklam,
uzstaditajs vai lietotajs ir atbildigs par piesléguma izveides iesp&jamibas
parbaudi un, ja nepiecieSams, sazinieties ar izplati$anas tikla parstavi.
Lietotajs ir atbildigs par loka metina$anas aprikojuma uzstadisanu un
lieto$anu saskana ar razotaja noradijumiem. Ja tiek konstatéti
elektromagnétiski trauc&jumi, loka metina$anas aprikojuma lietotajam tie
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janovers ar razotaja tehnisku palidzibu. Neparveidojiet generatoru bez
razotaja atlaujas.
Pirms loka metinaSanas aprikojuma uzstadi$anas lietotdjam janovérte
iespéjamas elektromagnétiskas problémas apkartné.
Janem véra sekojosais:
1) padeves vadi, vadibas vadi, signalizé$anas un telefona Iinijas vadi,
kas atrodas blakus loka metina$anas aprikojumam;
2) radio un televizijas raiditaji un uztversji;
3) dators un cits vadibas aprikojums;
4) drosibas aprikojums riipniecibas aprikojuma apsargasanai;
5) apkartéjo cilvéku medicinas aprikojums, pieméram,
elektrokardiostimulatoru un dzirdes aparatu izmanto$ana;
6) kalibré$anai vai mériSanai izmantotais aprikojums;
7) cita apkartéja aprikojuma elektromagnétiska stabilitate. Lietotajam
janodrosina, ka paréjais aprikojums ir elektromagnétiski saderigs. Tadé|
var bat nepiecie$ami papildu dro$ibas pasakumi;
8) daZreiz $adas problémas var atrisinat, veicot metindSanas un
grieSanas darbus tad, kad paré&jais aprikojums netiek izmantots.
Apkartnes lielums bis atkarigs no ékas strukttras un citiem
notieko$ajiem darbiem.
Koplietosanas elektrotikls
Saskana ar razotaja ieteikumiem loka metinasanas aprikojums
japieslédz pie koplieto$anas elektrotikla. Ja rodas trauc&jumi, var bat
nepiecieSami papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, koplietoSanas
elektrotikla filtréSana. Jaapsver pastavigi uzstadita loka metina$anas
aprikojuma baro$anas vada aizsargasana, ievietojot to metala caurulé
vai kada Ilidziga apvalka.
Aizsargapvalks japieslédz metina$anas aprikojuma baro$anas avotam,
lai saglabatu labu elektrisko kontaktu starp cauruli un metina$anas
aprikojuma baro$anas avota korpusu.
Apkope
Aprikojumam regulari javeic apkope saskana ar razotaja noradijumiem.
Aprikojuma korpuss un iek|uve taja kartigi janosedz metina$anas un
grieSanas laika. Generatoru nedrikst mainit vai korigét, iznemot
uzlabojumus, ko noradijis razotajs un ko veic ta pilnvaroti parstavji. Loka
attdlums no apstradajama elementa I1dz stabilizacijas iericém jaietur
tads, ka to noradijis razotajs*.
Metinasanas aprikojuma vadi
MetinaSanas aprikojuma vadiem jabat péc iespé&jas Tsakiem, un tie
janovieto tuvuma uz gridas vai tuvu gridas limenim.

a
Dazos gadijumos metinama elementa savieno$ana ar zemi var
samazinat emisijas. Japartpéjas, lai novérstu, ka metinama elementa
iezemé&jums palielina lietotaju savainojumu vai cita elektriska aprikojuma
bojajumu risku. Kad nepiecie$ams, metinaméa elementa iezeméjums
javeic tie8a savienojuma veida ar to, bet dazas valstis, kur tieSais
savienojums nav atlauts, savienojumam jaatbilst valsts normativos
noteiktai kapacitativai pretestibai.
Nodali$ana
Citu vadu un aprikojuma nodali$ana metinaSanas zona var mazinat
traucgjumu problémas. Tpaos lieto§anas gadijumos var nodalit visu
metinasanas zonu. STir A klases metinadanas iekarta, kas paredzéta
ripnieciskai izmanto$anai: Izmanto$ana citos gadijumos var radit
traucéjumus, kas var ietekmét elektromagnétisko saderibu.
Lietotdja pienakums ir izmantot metina$anas iekartu tai paredzéta
noldka.

TEHNISKIE DATI

Metinasanas iekartas veiktspé&jas informécija ir noradita tehnisko datu
plaksnité sekojosi (6 A-B-C att.):

1) Razotajs

2) Modelis

3) Sérijas numurs

4) Metinasanas jaudas avota simbols, piemé&ram:

i~ 1~
. Vienfazes transformators
3~ =
. QD Trisfazu transformators-taisngriezis
. Vienfazes vai trisfazu  statiskais  frekvencu

parveidotajs-transformators-taisngriezis

OB

. Invertora jaudas avots ar mainstravas vai lldzstravas
izvadi
5) Atsauce uz standartiem, apstiprinot, ka metinasanas jaudas
avots atbilst to prasibam
6) MetinaSanas procesa simbols, piemé&ram:

Manuala metala loka metina$ana ar parklatiem elektrodiem
Volframa inertas gazes metinasana

|



Metala inertds un aktivas gazes metinasana,
ietverot kausétas dobjas stieples izmanto$anu

5=

7) Simbols @jaudas nodrosinasanai metina$anas darbiem, kas tiek
veikti vidé ar palielinatu stravas trieciena risku.
8) Metinasanas stravas simbols, pieméram:

Segtas  kausétas
metinasana

dobjas  stieples  loka

Lidzstrava

’(\J Mainstrava un papildus nominala frekvence hercos
r n Gan Iidzstrava, gan mainstrava un papildus
T — nominala frekvence hercos

L a

9) Metina8anas kédes veiktspéja:

- Ug: Maksimalais sprieguma vakuums

- I,/U,: Normalizéta strava un spriegums, ko var radit metinaSanas
iekarta metinasanas laika

lomin/ lamax: Nominala minimala/maksimala metinasanas strava

- Uzmin/ Uzmax: Minimala/maksimala standarta slodzes spriegums

- X: Darba cikls

-MIN A/V -MAX A/V: Norada metina$anas stravas amplitddu
atbilstoSajam loka spriegumam

- @\ ominalais maksimalais metina$anas laiks pastaviga rezima
ton (Max) pie nominalas maksimalas metinasanas stravas 20 °C
apkartéja temperatara (izteikts minatés un sekundés)

- @ ®® \ominalais maksimalais metinasanas laiks partraukta rezima
> ton pie nominalas maksimalas metina$anas stravas 20 °C apkartéja
temperattra 60 minates péc kartas (izteikts minGtés un sekundés)

- t, :Laiks no termala automatiska izslédzéja atiestati$anas I1dz
iestatiSanai

- t.: Laiks no termala automatiska izslédzéja iestatiSanas Iidz
atiestatiSanai

10) Elektrotikla ITnijas raksturlielumi

-Us: Metinadanas iekartai piegadatais mainstravas spriegums un
frekvence

-lymax: LTnijas maksimala strava

-lyere: Faktiska elektrotikla strava

11) Elektrotikla ITnijas simbols DD, iespéjamas veértibas ir:

1 ~ Vienfazes mainstravas spriegums,

3 ~ Trisfazu mainstravas spriegums
12) Aizsardzibas pakape

13) Il klases aprikojuma simbols
14) Ar dro$ibu saistiti simboli

IEVEROJIET: Plaksnites paraugs attélo simbolu un skaitlu nozimi.
Metinasanas iekartas faktiskie tehniskie dati noraditi tas tehnisko datu
plaksnite.

Attélotie simboli ir izmantoti instrukcija, lai
pievérstu uzmanibu un noraditu uz iespé&jamiem
riskiem. Ja pamanat kreisaja pusé noraditos
simbolus, vienmér ievérojiet noradijumus, lai
izvairitos no noradita riska. Bridinajums: S$i
instrukcija ir batiska produkta tavdala, un ta
jasaglaba Iidz iekartas kalposanas laika beigam.
Stradajot, nelaujiet tuvuma atrasties citam
personam, ipasi bérniem.

Sargajiet sevi un citus.

STRAVAS TRIECIENS VAR NOGALINAT
Izvairieties no tieSas saskares ar metinaSanas kédi:
MetinaSanas iekartas raditais tukSgaitas spriegums
var bt |oti bistams. Elektrods vai metinasanas
stieple, virzo$a detala un visas metala detalas, kas
pieskaras metinasanas stieplei, ir zem sprieguma,
kad iekarta ir iesléegta. Nepareiza iekartas
uzstadiSana vai  iezemé&Sana rada  risku.

ElektromontaZza javeic saskana ar droSibas
noteikumiem.
= Valkajiet piemérotu apgérbu, vélams bez

izvirzitam kabatam, izturigus apavus, sasnorétus
aug8a, un galvas aizsargu. lzvairieties no
sintétiskam drébém.
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Valkajiet metinaSanas cimdus — sausus un bez
caurumiem.

Novietojiet metinaSanas iekartu ta, lai iekarta
atrodas stabili uz darba virsmas ar maksimums
15% slipumu pret zemi.

|1zolgjiet sevi no darbvirsmas un zemes, izmantojot
sausu izolaciju. Parliecinieties, ka izolacija ir
pietiekami liela, lai aptvertu visu jusu fiziskas
saskares ar darbvirsmu un zemi zonu.

Neizmantojiet iekartu |oti mitras vietas. Ja tas nav
iespéjams, parliecinieties, ka slédzis un
iezemé&juma vads ir efektivs.

Ja [ist, atcerieties, ka iekarta ir aizsargata pret
pilieniem, bet ne pret spécigam ddens striklam
vai stipru lietu; atvienojiet iekartu no elektrotikla.

Parliecinieties, ka darba vietai ir labs iezeméjums.
Pirms elektriska savienojuma izveides
parliecinieties, ka metindSanas iekartas nominalie
raksturlielumi atbilst elektrotikla spriegumam un
frekvencei, kads pieejams iekartas uzstadi$anas
vieta.

MetinaSanas vadu savienojumi, apkope un
remonts javeic tad, kad iekarta ir izslégta un
atvienota no elektrotikla.

Izslédziet iekartu un atvienojiet to no elektrotikla
pirms degla nodiluso detalu nomainas.

Elektrotikla vada kontaktdaksai jabat atbilstoSai
izejai.

Nekada gadijuma neparveidojiet kontaktdaksu.

Neizmantojiet bojatus vadus, mazaka izméra
vadus, ka arT nepareizi savienotus vadus. Uzturiet
vadus sausus, tirus un sargdjiet no metala
dzirkstelém.

Baro$anas vadus nedrikst izmantot citiem
mérkiem, Tpasi iekartas nesanai vai
pakarina$anai.  Nenovietojiet ~vadus blakus
karstumavotiem, ellai vai asam malam. BiezZi
parbaudiet vadus, lai konstatétu iesp&amus
bojajumus vai bojatas stieples; nekavéjoties
nomainiet bojatus vadus. Neparklatas stieples var
nogalinat.

Neaptiniet iezeméjuma vadu, degla vadu,
baro$anas vadu ap savu kermeni.

Neievietojiet metala stieples gaisa ventilatoros.
Neaiztieciet elektrodu, kad tas atrodas saskaré ar
apstradajamo  elementu. Nekad vienlaicigi
nepieskarieties  elektriski  karstam  elektroda
turétdgju  detalam, kas pieslégtas  divam
metinaSanas iekartam. Izvairieties no situacijas,
kad divi cilvéki vienlaicigi strada ar vienu iekartu.
Kad metinaSanas iekarta netiek izmantota,
izraujiet baro$anas vadu.

Ja vairdk neka viena metindSanas iekarta
apstrada vienu un to pasu elementu vai ja divi
metinataji apstrada divus elektriski savienotus
elementus, var uzkraties tukSgaitas spriegums
starp diviem dazadiem elektroda turétajiem vai
degliem, kas var bat bistams, jo sasniegtais
sprieguma lielums divreiz parsniedz noteikto.

= Pat péc iekartu izslégSanas invertoros
joprojam ir bistams atlikuSais spriegums, kas
var bt letals.

DUMI UN GAZE VAR BUT BISTAMA

Metinasana var radit veselibai bistamus dimus un
gazes. Izvairieties no $o dimu un gazu ieelpos$anas.
Lai ierobeZotu dimu rasanos, pirms iekartas
izmantoSanas attiriet metinamos elementus no
risas, smérvielas, ellas un krasas.
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Metinot, turiet galvu arpus dimiem.

Izvairieties no $is iekartas izmantoSanas vietas,
kur nav ventilacijas.

Lai izlaistu domus wun gazes, kas rodas
metinaSanas laika slégta vieta, izvédiniet telpu,
izmantojot aspiratorus ar filtriem, un/vai atveriet
logus un durvis.

Nemetiniet hlorétu ogl|idenrazu tuvuma, kas nak
no attaukoSanas tiriSanas vai apsmidzinaSanas
darbiem. Loka karstums un stari var reagét ar
8| a izgarojumiem, veidojot fosgénu,
arkartigi toksisku gazi un citus kairinoSus
savienojumus.

Neveiciet metinasanas un grieSanas darbus
parklatiem metaliem, pieméram, cinkotam, ar
svinu parklatam vai ar kadmiju parklatam dzelzim,
ja vien parklaSana nav iepriek§ jau pabeigta
metina$anas zona, darba vieta ir kartigi izvédinata
un, ja nepiecieSams, operators lieto gaisa
respiratoru. Parklajumi un citi materiali, kas satur
Sos elementus, var radit toksiskus ddmus
metinasanas laika.

Operatora  paklau$ana metinaSanas  dimu
iedarbibai ik pa laikam japarbauda, nemot véra
didmu sastavu un koncentraciju, ka ari iedarbibas
laiku.

GAZU UZKRASANAS VAR RADIT NAVEJOSUS
IEVAINOJUMUS

Vienmér aizveriet balona varstu, kad tas netiek
izmantota.

g
©

KARSTAS DETALAS VAR RADIT APDEGUMUS
Neaiztieciet karstas detalas. Nogaidiet I1dz deglis
atdziest pirms pieskar$anas tam vai pirms veikt
kadas darbibas tam.

= Sargiet sevi un citus no dzirkstelem un kasta
metala.

PARMERIGA IEKARTAS IZMANTOSANA VAR
RADIT PARKARSANU

Laujiet iekartai atdzist. Samaziniet stravu vai darba
ciklu pirms metinaSanas atsakSanas. Gaisa
ventilatoru ir arkartigi svarigi tas pareizai darbibai.
Neapklajiet tos. Nenobloké&jiet gaisa iepladi iekarta
ar filtriem vai ko citu.

TROKSNIS VAR BOJAT DZIRDI

Raditais troksnis ir atkarigs no darba vietas
apstakliem un no veiktajem iesp&jamiem
korigéjumiem.

Operatoram japarbauda, vai ikdienas trok$na
iedarbiba “LEP,d” ir parmériga, citiem vardiem 80dB
(A) vai augstaka. Sada gadijuma obligati jaizmanto
atbilsto§s  aprikojums  personiskai  aizsardzibai:
Izmantojiet piemérotus ausu aizbaznus vai austinas.

MAGNEJ'ISKIE LAUKI VAR RADIT
TRAUCEJUMUS _ELEKTRISKAM VAI
ELEKTRONISKAM IERICEM

= Cilvékiem, kas izmanto elektrokardiostimulatorus
vai citas mediciniskas ierices, jaietur droSs
attalums.

= Elektrokardiostimulatoru izmantotajiem
jakonsultéjas ar arstu pirms atrasties tuvuma
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iekartas izmantoSanas vietai.

LOKA STARI VAR RADIT ACU UN ADAS
APDEGUMUS

Elektriskas metinaSanas loks ir |oti bistams, jo rada
intensivu infrasarkano un ultravioleto radiaciju.
Operatoriem jazina dro$as metinaSanas iekartas
izmantoSanas nosacijumi, ka art jazina par
kondensatoru izladi metina$anas laika un par ar loka
metinasanu saistitiem riskiem, saistitajiem
aizsardzibas pasakumiem un arkartas darbibam.
(Skatiet arf "TEHNISKO DIREKTIVU IEC vai
CLC/TS 62081": LOKA METINASANAS IEKARTU
UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

Neskatieties uz loka gaismu, ja jisu acis nav
aizsargatas ar atbilstoSu aizsargmasku.

Izmantojiet aizsargmasku ar piemérotiem filtriem
un nosedzo$am plaksném, kas atbilst DIN, lai
aizsargatu savas acis no UVA un UVB stariem.

= Zem aizsargmaskas lietojiet
aizsargbrilles ar sanu aizsargiem.

piemérotas

Pasargajiet tuvuma esosos cilvékus ar piemérotu,
neuzliesmojoSu aizklatni un/vai bridiniet vinus
neskatities uz loku, k@ arl izvairities no loka
stariem vai karstam dzirksteléem un metala.

Nemetiniet, izmantojot kontaktlécas.

LIDOJOSI METALA GABALI VAI NETIRUMI VAR
BOJAT ACIS

MetinaSanas, grieSanas, tiriSanas, slipé$anas un
atgradésanas darbos var rasties dzirksteles un
metala dalinas. Kad metinamais elements ir atdzisis,
var rasties izdedZi.

METINASANA UN GRIESANA VAR RADIT
LIESMAS VAI EKSPLOZIJU

Nemetiniet vai negrieziet tvertnes vai caurules,
kuras ir vai ir bijis uzliesmojo$s Skidrums vai
gazveida vielas; parliecinieties, ka darba zona ir
pariezi izmantota.

Slegtas tvertnes var uzspragt, tiekot metinatas.

= Sargajiet gazes balonus no parmériga karstuma
(arT no saules), triecieniem, fiziskiem bojajumiem,
izdedziem, atklatam liesmam un elektriskiem lokiem.
= Neizmantojiet gazes balonu, kas novietots
horizontali.

= Novietojiet Sos balonus vertikali uz nekustiga
balsta vai piemérotas tvertnés, lai novérstu to
apgasanos.

= Neturiet Sos balonus metinaSanas darbu un
elektrisko kéZu tuvuma.

= Nekad neaptiniet metinaSanas degli ap gazes
balonu. Nepieskarieties elektrodam ar gazes balonu.
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= Izmantojiet inertas gazes balonus, regulatorus,
caurules un piederumus, kas atbilst un ir pieméroti
attiecigajam pielietojumam.

= Atverot balona varstu, netuviniet seju izejas
caurulei.

= Turiet aizsargvaku uz varstu, iznemot, kad baloni
jau tiek lietoti.

= |zmantojiet
aprikojumu  un
celsanai.

= Rapigi izlasiet un ievérojiet noradijumus uz
saspiestas inertas gazes baloniem un saistitajiem
piederumiem.

Sis iekartas izmanto$ana dzivojama rajona var
radit radiofrekvences  traucéjumus, Sada
gadijuma operators var tikt lagts veikt
traucéjumu novérsanas pasakumus.

Kas attiecas uz piesardzibas pasakumiem, nav

atbilsto$u
pareizu

metodi, piemérotu
cilveku skaitu balonu
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Apkopi un

remontu drikst veikt tikai

iespéjams ieteikt precizus risindjumus  Saja
lietoSanas instrukcija, jo situacijas var bat dazadas
un atdkirigi risinajumi var bt nepieciesami. Sados
gadijumos ieteicams noteikt iespéjamos darba
zonas riskus un izmantot papildu aizklatpus vai
filtrus atbilstosi specifiskam prasibam. Razotajs nav
atbildigs par bojajumiem, kas radusies metinaSanas
iekartas izmanto$anas dé| iepriek§ minétas vietas un
apstak|os un citas nepiemérotas izmanto$anas dé|.

STATISKA ELEKTRIBA VAR  SABOJAT
ELEKTRISKO ~ KEZU  DETALAS VA
SASTAVDALAS

Izmantojiet antistatiskus maisus vai kastes, lai
uzglabatu, parvietotu vai parvadatu elektroniskas
kartes.

Izmantojiet iekartu apkartéjas
apstaklos no +5°C lidz +40°C.
Nepieslédziet metinasanas iekartu pie valsts
parvaldes iestazu elektrotikla linijas.

temperatiiras

lekartas remontu un apkopi drikst veikt tikai
kvalificéti specialisti.

kvalificéti specialisti,

izmantojot originalas rezerves dalas un paligdetalas. Tadgjadi tiks

nodros$inata

iekartas
personas veiks

droSa izmantoSana. Ja nekvalificétas
iekartas remontu vai izmantos neoriginalas

rezerves dalas vai paligdetalas, tas var bat bistami tehnikiem un
operatoriem un partraukt razotdja garantiju. Jisu drosibas noliikos
ievérojiet drosibas bridinajumus un piesardzibas pasakumus, kas

sniegti $aja lietoSanas instrukcija.

Razotajs nav atbildigs par negadijumiem, kas notiek ar cilvékiem
vai lietam drosibas noteikumu neievérosanas, iekartas
neatbilstoSas vai absurdas lietoSanas dé|, vai kas rodas, veicot
apkopi, kas neatbilst tai, kas noradita apkopes sadala.

PAREIZA ATBRIVOSANAS NO IEKARTAS

Sis apzimé&jums, kas noradits uz iekartas un ta
lietoSanas instrukcija, norada, ka no $ada veida
iekartas tas kalpo$anas laika beigas nedrikst
atbrivoties kd no majsaimniecibas atkrituma, lai
noveérstu iespéjamo kaitéjumu vide vai cilvéku
veselibai. Tadé| pircéjs tiek aicinats izmantot
pareizu iekartas likvidéSanas metodi, nodalot to
no cita veida atkritumiem un parstradajot to, lai
varétu otrreiz&ji izmantot iekartas sastavdalas.
Tadé| pircéjs tiek aicinats sazinaties ar vietgjo
pardevéju, lai uzzinatu visu informaciju par
atkritumu $kiro$anu un $is iekartas otrreiz&ju
parstradi.

Produktu un to iepakojuma $kiroSana |auj
otrreiz&ji parstradat materialus un turpinat tos
izmantot.  Parstradato  materialu  otrreizéja
izmantoSana veicina vides aizsardzibu, novérsot
piesarnojumu, un mazina izejvielu prasibas.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAIST'TIAS PROBLEMAS

Metinatajam jaievéro elektromagnétiskas saderibas prasibas, tomér pastav
iespéjamiba, ka metinaSanas laika var rasties trauc&umi éka un/vai
aprikojuma darbiba, kas atrodas metinamas iekartas tuvuma. Parastu
metinaanas  darbu laikd izmantotais  elektriskais  loks izstaro
elektromagnétiskos laukus, kas parasti ietekmé darbojos$as sistémas un
iekartas. Operatoram tas janem véra un tadé| javeic piesardzibas pasakumi,
stradajot vietas, kur $adi elektromagnétiskie trauc&jumi var radit kaitgjumu
cilvekiem vai lietam (slimnicas, laboratorijas, elektromagnétisko ieri¢u
parvadasanas uznémumos, televizijas aprikojuma ripnicas, datu apstrades
centros, aprikojumam un instrumentiem, ko tiesi vai neties$i izmanto
rdpnieciskajos procesos u.c.). Kas attiecas uz piesardzibas pasakumiem, nav
iespéjams ieteikt precizus risinajumus $aja lietoSanas instrukcija, jo situacijas
var bit dazadas un atskirigi risinajumi var bt nepiecie$ami. Sados gadijumos
ieteicams noteikt iespéjamos darba zonas riskus un izmantot papildu
aizklatnus vai filtrus atbilstosi specifiskam prasibam. RaZotajs nav atbildigs
par bojajumiem, kas radusies metina$anas iekartas izmanto$anas dé| iepriek$
minétas vietas un apstak|os un citas nepiemérotas izmantoSanas dé|.
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BBJITAPCKU

MpoyeTeTe BCUUKM NpeaynpexaeHus
M MHCTPYKUMK 3a 6e3onacHOCT npeau
Aa NpUcTbLNUTE KbM paboTa ¢ To3n
ypea

PUCKOBE CBBP3AHU C NPOLIECUTE HA 3ABAPABAHE U PA3AHE

YBOA U OB30P

Hait-06110 3aBapb4HNUTE NPOLIECU Ca CreAHUTE:

1. ,MMA" (PbYHA METAJIHA bl A);

2. ,TIG" (TYHICTEH | BOJI®PAM MHEPTEH rA3);
3. ,MIG" (METAJ1 MUHEPTEH rA3);

B3aBapbyHuTe anapat 6uBaT ABa TUNa, TpPaHCOPMATOPHU U
WHBEPTOpPHM (C unu 6e3 nonaputeT Ha wu3xoga). [MbpBUST TUN
nputexasat OrpaHuyeHu d.‘)yHKLLVIVI 3a KOHTpon, a BTOPUAT TuUN
Nno3BonsBa LUMPOK 06XBaT Ha perynupoBkuTe.

NPUHAONEXHOCTU

B 3aBucumocT ot Mogena, ypeabT Moxe Aa 6bae obopyasaH c:

e ,PM”" —3asemsiBaly kaben ¢ knamna (Lwmnka);

e ,PPE” —kaben Ha Abpxaya Ha enektpoaa (pbyoka);

e ,CP_EURO" — 3aBapb4Ha Ten C HenpeKkbCcHaT NonspuTeT;
»T_EURQ” — 3aBapbyHa Ten 3a HeNpeKkbCHaTo 3aBapsBaHe;
,T_TIG” — 3aBapbyeH haken ,TIG™;

Macka nnm kacka,

Tpbba 3a rasa,

[atuuk 3a HansiraHeTo,

KomnnekT konena,

Yetka C uykye.

.
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Ako ca BknoYeHn B komnnekrauusita, ,PPE" unu ,CP_EURO” unu
L,T_TIG" n ,PM" MoraT aa 6baaT BKMOYEHW B:

e ,PD" — npsik nonsiputet, T.e. ,PPE” unm ,CP_EURO” wnn ,T_TIG”
KbM OTpuLaTenHata knema (-) u ,PM” kbM nonoxutenHarta knema (+);

e PI" —obpateH nonsiputer, T.€. ,PPE” unu ,CP_EURO” unun ,T_TIG”
KbM nonoxwuTenHara knema (+) n ,PM” kbM oTpulatenHata knema (-).

3ABAPBYEH IMPOLIEC ,MMA”

KoraTo ABa MeTana ce cbeMHSBAT C MbMHeL MeTan, Torasa 3aBapkara
ce rony4asa € nNomoLLTa Ha enekTpuyecka abra. MbaHewmaT matepman
ca enektpoau wnu MeTanHu TnpbYknM C obBuBka OT martepuan
npeaoTBpaTaABaLy OKUCNABAHETO.

8a 3aBapbyHM MaLLMHU C U3XoAeH nonsiputeT, cebpxxete ,PPE” n ,PM”
KbM:

e PD” koraTo ce u3nonssaT efnekTpoau C KUCENUHHO MOKPUT pyTun
(TUTaHOB [BYOKWC).

. LPI”, koraTo ce nanonssat efniekTpoamn ¢ 6a3nCHO NOKPUTUE MK
LenynonaHo.

3a Apyrm  TunoBe, MONA OTHeceTe Ce KbM WHCTPpyKUuUUTE Ha
npou3soauTens Ha enekrpoauTe.

MHBepTopHNTEe 3aBapbyHK amapatu WMaT CriegHUTe aBTOMAaTU4YHU
yHKLMK:

,HOT START" (FOPELY CTAPT): CtapTupalUusiT TOK € CbC CTOMHOCT
no-BMcOKa OT MnaHupaHaTa/3afafeHaTa CTOWHOCT. ToBa criomara 3a
3ananBaHeTo Ha enlekTpuyeckara abra.

,ARC FORCE" (CUIIA HA [AOBrATA): 3a pa ce npepoTBpatn
Bb3HMKBAHETO Ha KbCO CbeAUHEHMe npu TBbpae Gbp3oTo
npubnuxaBaHe Ha enekTpoga KbM  CTOMWIIKATa, eNeKTPOHHOTO
obopy/aBaHe aBTOMaTUYHO yBENMYaBa Toka Ha Abrata 3a Aa enuMuHupa
Tasn Bb3MOXHOCT;

+ANTI STICK" (AHTU-3AJIENBAHE): CTOMHOCTTa Ha Toka
MOMEHTArHO Ce HamarsiBa, AoKaTo [JOCTUTHE CTOMHOCT, KOSTO
nosporsBa enekTpoaa Aa 6b/je OTCTPaHeH OT cTonumkara.

Onepauuume o uHcmarnupaHemo u eJfleKmpu4yeckomo cebp3eaHe
mpsibea 0a 6bOam U3ebPWEaHU NpuU U3KMYeHa MawuHa, Kosimo npu
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moea e Uu3K/4YeHa U om eflekmpudyeckama Mpexa. CspbsKume
mpsibea da 6b0am u3ebpuWeHU Om onumMeH nepcoHar.

CrNOBABAHE HA NPEAMNA3HATA MACKA (dur. 1)
MOHTAX HA KABEJA 3A 3ABAPABAHE — ,PPE” (®ur. 2)

MOHTAX HA KABEJIA 3A 3ABAPABAHE — ,PM” (dur. 3)

3ABAPBYEH NPOLEC ,TIG”

B 3aBapbyHus npouec oT Tuna TIG, TonnuHata Heobxoavuma 3a
3aBapsiBaHeTO Ce Cb3gaBa OT  enekTpuyecka Abra  Mexay
HEKOHCYMMpALLMA Ce eneKkTpoA OT TYHrCTeH (Bondpam) u 3aBapsiBaHus
[leTain npu noAasaHe Ha MOTOK OT MHEPTEH ras (0GMKHOBEHO aproH: Ar
99.5). BondpamoBuUST enekTpoa € MOHTUpaH BbB (hakna, 4UsTO
dyHKUMS e [a npoBexda 3aBapbyHMs TOK M Aa 3aluTaBa camus
enekTpoa M CTonunkata OT aTMOC(EepHO OKUCIIsiBaHe MNOcpeCcTBOM
nofaBaHus NOTOK OT MHEpTeH ra3s (06ukHoBeHo aproH: Ar 99.5), koilTo
13TV4a Npe3 kepamuyHaTa a3a

3a 3aBapbyHUTE MALUMHK C U3XOAEH NonsipuTeT, ckauBaHeTo Ha ,T_TIG”
n ,PM” kbm ,PD” nnn PI” BbB Bpb3ka C TUnNa Ha 3aBapsiBaHWsA
maTtepuan, e Heobxoaumo Aa ce o6bpHeTe KbM PbKOBOAUTENS Ha
mpexara 3a AucTpubyuus:

3ABAPBYEH IMPOLEC ,MIG”

BaBapbyHuAT npouec ,MIG” ce pasgensi Ha:

e ,MIG GAS" (MIG ¢ 2a3): /3non3eaHusT mMaTtepuan e meTtan noa
copmarta Ha Ten, a 3aluTaTta OT OKUCMSIBaHE Ce OcUrypsiBa OT ras, B
o6wwsi cnyyait CO,, aproH unu CO, + aproH.

e ,MIG NO-GAS” (MIG 6e3 2a3): 3aBapbyHaTa Ten cbabpxa B cebe
C1 areHTa npeAnaspall, OT OKUCTISIBaHe.

3a 3aBapbyHUTE MalUMHW C UM3XOAEH MOMSIPUTET, CKa4BaHETo Ha
,CP_EURO"u ,PM" e kbM:

e PI”, npu 3aBapka B pexum ,MIG GAS”;

e PD”, npu 3aBapka B pexum ,MIG NO-GAS”.

MHBepTOpHWUTE 3aBapbyHM MallMHW MoraT da GbaaTr obopyABaHW W C
CcrnefjHNTe aBTOMAaTUYHN DYHKLIMK;

e ,MIG PULSE" (MIG MyncupaHe): Mopgynupa cenata Ha
3aBapsiBaHe B TEYEHWe Ha nepuoj OT BpeMe B 3aBUCUMOCT OT
yectoTtaTta U umnynca. Hanpumep, ako Yectotata e 50Hz n umnynceT e
Ha 15% vma:

o 0O6uwo Bpeme 20mc (1¢/50Hz);

o Bpewme Ha nyncauusita 3mc (20mMc*15%).

MOHTUPAHE HA 3ABAPBYHATA TEN

OTBOpeTe BpaTUyKaTa, NocTaBeTe MakapaTta Ha pyrnoTo 3aBapbyHa Ten
1 BKapaiTe TenTa B nodasalyus mexaHusbm (dur. 4). Ha makapaTa uma
KOHTpa, KOSITO NoAAbPXKa TeNTa BUHArM Ha MSICTOTO .

OtpexeTte nbpBute 10 cM (4 MHYa) OT TenTa, kaTo ce yBepuTe, Ye Mo
OTpsi3aHUst Kpail Ha TenTa HsiMa 3K 1N 3ambpC .
OTBOpeTe NoABMKHATA YEmNCT Ha MexaH3Ma 3a nojasaHe Ha TenTa n
noctaBeTe TenTa BbB BOAaYa kaTo e npekaparte npe3 xneba Ha
nojaeallata Makapa v criel ToBa OTHOBO BKapaiiTe TefiTa B BbB BTOPUS
nofpaBHsiBaLL Bogau.

HarnaceTe HaTucka NOCpeCTBOM CrieLMarnHns BUHT. AKO BbMPEKU ToBa
TenTa ce CTpemu fja ce camopassue, TpabBa Aa JOHaCcTpoNTe HaTuCka ¢
HapOYHWSA 3a LienTa BUHT. AKO KOHTpaTa MpUYMHSIBA M3MULLHO BUCOKO
TpueHe 1 BOZIELIOTO KOMeno npunib3ea, Tpsabsa Aa oTcnabute HaTucka,
[lokaTo TenTa 3anoyHe Aa NoCTbMNBa PaBHOMEPHO.




MOHTAX HA BYTUINIKATA U HACTPOWKM 3A FA3TA

MocTaBeTe rasosata GyTunka B M3NpaBeHO MOMOXEHWe Ha paBHaTa
BpaTuuka 3a GyTunkaTa Mo TakbB HauuH, Ye Aa Moxe [a 6Gbae
ukcupaHa ¢ BepuraTa v kapabuHeparta, KakTo e nokasaHo Ha dur. 5A.
BaBMHTETe [aTyMKa 3a HansraHeTo Ha rasoaTta OyTunka U ckadvere
apMupaHns Mapkyy KbM [aTuyuka 3@ HansraHeTo W enekTPOMarHUTHUS
KnanaH C MoMoLLTa Ha NeHTa, KakTo e nokasaHo Ha dur. 5B.

HactpoitiTe nopgaBaHeTo Ha ra3 Ha CTOWHOCT Mexay 5 wn 25
nUTpa/MUHyTa.

NOAAPBXKA

PeMOHTLT TpsibBa Aa Gble M3BLPLIBAH OT HAlUMTE OTOPU3NPaHK
CEPBU3HM LIEHTPOBE WNW HanpaBo OT NPOW3BOAMUTENS, Ype3 HeroBaTta
Mpexa 3a 06cnyxBaHe Ha KIneHTuTe.

ENEKTPOMAITHUTHA CbBMECTUMOCT

Mpeau Aa vHcTanupate cucTemata, UMK Mo ApYr HaYMH [a U3BbpLUMTE,
KakBuTO W [a Gurno onepauun U AENCTBUS C Hes, nperiopbysaMe [a
npoyeTeTe  BHMMATENHO U W3LUAMO  HAcCTOSWMA  HapbyHWUK B
CbTPYAHMYECTBO C AWUCTpubyTOpa WNW NpsiKo C NpOM3BOAUTENS, OT
KOWTO fAa rfouckaTe BCAKAKBM MOSICHEHUs, KouTo Guxa Bu Gunn
Heobxoanmu.

[eHepaTopbT, BbPEkKY, Ye € MPOU3BEAEH B CLOTBETCTBUE C NpaBunata
1 pasnopefbute, MOXe Aa reHepupa enekTPOMarHUTHU CMYLLEHNS, NNk
CMyLLEHUsi B CUCTEMUTE 3a TenekoMyHukauun (TenedoH, paauo,
TEneBu3nst) UMM CUCTEMUTE 3@ KOHTPOM U CUrypHoOCT. [lpoueTteTe
[IONHWTE MHCTPYKUMM 3a @ enuMUHUpaTe , Unu ceefeTte [0 MUHUMYM
cMyLLeHusITa:

3a pa n3nbnHuTe nsmnckBaHusTa Ha IEC 61000-3-11 , peksuauT (Flicker),
npenopbYBaMe CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHWTE TOYKW Ha Mpexara 3a
enekTpo3axpaHBaHe Ypes UHTepdenc MMaLL UMNeJaHC N0 HUCHK OT Zmax
= 0.240ma.

3aBapsiBaHETO HE € B pamkuTe Ha uauckeaHusita Ha IEC 61000-3-12.
AKo 3aBapbuHWs anapaT Gbde CBbp3aH kbM  obLiecTBeHaTa
enekTpo3axpaHBalla Mpexa, OTFOBOPHOCT Ha NULETO W3BBLPLIBALLO
MOHTaxa, Unn Ha nonapatens Ha ypeaa, ja NPoBEpU OCHLIECTBUMOCTTa
Ha Bpb3kaTa, UMM [a MpPOBEpPU TOBA B KOHTAKT C ynpaBuTens Ha
mMpexata 3a AUCTpuByLms.

MonseaTenaT e OTrOBOPEH 3a MOHTMPaHeTO W U3MNOM3BaHeTo Ha
[AbroBUSI 3aBapbyeH anapat B CbOTBETCTBME C MHCTPyKUMUTE Ha
npoussoauTensi.  Ako  Gbae  3abensisaHO  HanMuMeTo  Ha
€neKTPOMarHUTHU CMYLLEHWS, TO ToraBa peLIeHNeTo Ha cb3aanara ce
cUTyauuss e OTrOBOPHOCT Ha Mofi3BaTenst Ha EneKkTPOABLIroBOTO
3aBapbyHO obopyaBaHe, KOMTO TpsGBa [Ja Hamepy pelleHue Ha
npo6rnema B CbTPYAHMYECTBO W C MoOMoOLiTa Ha npousBoauTens. He
npomeHsiiiTe reHepaTopa 6e3 006PeHNETO Ha NPOU3BOANTENS.

Mpeau MHCTanupaHeTo Ha oGopyaBaHeTo 3a ['broBO
enekTpo3aBapsiBaHe, Mon3BaTensT TpsiGBa [Ja HanpaBu OLEHKa Ha
noTeHUManHuTe npobnemu C  eneKkTPOMarHUTHWTE  CMylieHus B
OKOSTHOTO MPOCTPAHCTBO.

Mpu ToBa TpsibBa Aa GbaaT B3eTU NpeaBUA CrIEAHUTE MOMEHTH:

1) 3axpaHBawwuTe kabenu, KOHTpoNHUTE kabenu, curHanHute W
TeneoHHn kabenu npunexai KkbM 0oBopyABaHETO 3a AbLIOBO
3aBapsiBaHe;

2) Paguno n TeneBu3noHHUTe npeJasaTtenu 1 npUueMHuLK;

3) KomMnioTbpHOTO 1 Apyro KOHTPOMHO obopyaBaHe;

4) KputuuHo ofopyasaHe 3a GesomacHOCT 3a OxpaHa Ha
VHIyCTpHanHoTo obopyasaHe.

5) MeguumHcko obopyaBaHe MON3BaHO OT OKOSIHWTE Xopa, Hanpumep
13MON3BaHeTo Ha NercMekbpU 1 ypeau 3a MoAnomaraHe Ha cryxa.

6) O6opyaBaHe 13non3BaHo 3a kanubpupaHe N U3MepBaHws;

7) EnekTpomMarHWTHaTa 3alMTEHOCT Ha Apyro ofopyasaHe B
3aobukanawara obnact. MonssaTtensaT Tpsbsa Aa ce yBepu, Ye Apyro
obopyaBaHe  M3MNOM3BaHO B OKOMHOCTTA €  eneKTPOMarHUTHO
CbBMECTUMO. ToBa MOXE [a HarnoxXu npunaraHeTo Ha AOMbIIHUTENHU
npeanasHu Mepku;

8) Hsikon oT mpobnemute morat Aa 6bAaT pelleHu kato pabotuTe no
3aBapsiBaHe M psidaHe Ce W3BbLPLBAT MO BpeMe, Korato [pyroto
obopyaBaHe He ce u3rnonaea.

Pa3vepbT Ha okonHaTa nroul, koATo Tpsbea Aa ce uma npeasus Lie
3aBMCM OT CTPyKTypaTa Ha MocTpoiikata M OT Apyr¥ U3BbPLUBAHM
[AEeVHOCTW.

O6uwecTBeHa MpeXxa 3a efleKTpo3axpaHBaHe

ObopyaBaHeTo 3a AbroBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce BKMOYBa KbM
ofljecTBeHaTa Mpexa 3a enekTposaxpaHBaHe B CbOTBETCTBUE C
VHCTPYKUMUTE Ha npousBoauTens. Ako ce OTGenexu HamuivMeTo Ha
CMYLLIEHWS!, MOXe []a Ce Hanoxu Aa 6baT B3eTU AOMbIHUTENHN MepKU
KaTo noctaBsHe Ha uNTpU KbM obluecTBeHaTa enekTpocHabanTenHa
Mmpexa. TpsibBa Aa ce OTAenV BHUMaHWe M Aa ce B3eMe MpeaBuf
Bb3MOXHOCTTa 3@ eKpaHUpaHe Ha 3axpaHBalusi kaGen Ha MOCTOSIHHO
MOHTMpPaHO ofopyaBaHe 3a AbLIOBO 3aBapsiBaHe MOCPEACTBOM
npokapBaHeTo My B METanHW MPOBOAM, UMM TEXHW EKBUBANEHTHU
cpeqacTea.

EkpaHupaHeTto TpsibBa pa 6Obge ckayeHO C  M3TOYHMKA  3a
enekTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapb4HOTO oGopyaBaHe, 3a [a Ce MoCTUTHe
NOAAbPXAHETO Ha A0GBP ENEKTPUYECKM KOHTAKT Mexay NPOBOAHUKA U
KOpryca enekTpo3axpaHBaHeTo Ha 3aBapbyHus anapart.

Mopapbxka

O6opyaBaHeTo TpsibBa [Aa npemMuHaBa pedoBHO Mpoueaypute Ha
noAApbXka B CbOTBETCTBME C WHCTPYKLWWTE HA MPOW3BOAUTENS.
KanakbT ¥ BCMYKM MecTa 3a [JOCTbN [0 BbTpELHOCTTa Ha
obopyasaHeTo TpsibBa Aa GbJaT NpaBUMHO 3aTBOPEHW NO Bpeme Ha
3aBapsiBaHe U psisaHe. [eHepaTopbT He TpsibBa Aa Gbae NPOMEHsIH Unu
KOPUrpaH, No KakbBTO 1 Aa GUNO HAUYMH, OCBEH B Criy4anTe Ha NPOMeHU
BHECEHN OT MPOM3BOANTENS, KOUTO Ca OTOPU3MPAHW W W3BBPLIEHU OT
nvua OTOpW3MpaHu OT npousBoauTens. [lo-cneuunanHo, pascTosHUETO
Ha Abrata ot obpaboTBaHust AeTain u cTabunusupalyuTe ycTponcTsa
TpAbBa Aa GbAAT HACTPOEHW U Tesn HaCTPOMKM Aa ce noaabpxaT B
CbOTBETCTBUE C NPENOPBKUTE Ha NPOU3BOAUTENS™.

3aBapbyHu kabenu

B3aBapbyHuTe kabenu TpsbBa Aa ce noaabpXKaT, KONKoTO € Bb3MOXHO
no-kbeun 1 TpsbBa f1a ce pasnonarat 65130 €AUH 40 APYr, U NpoKapBaHu
no, unv 6nM3o A0 HUBOTO Ha Nofa.

3asemsaBaHe Ha o6paGoTBaHuA aeTann

B Hskou oOT cnyyauTte, Bpb3kaTa Mmexay obpaboTBaHus detanin wu
3emsTa, MOXe Aa Hamanu uanbysaHusTa. Tpsbsa Aa ce BHMMaBa Aa ce
npefoTBpaT  3a3emsBaHETO Ha 06paGoTBaHws [eTaiin,  KoeTo
noBuWLLIaBa pucka OT HapaHsBaHWA Ha paboTelluTe C ypeaa u WeTU no
[pyro enekTpuyecko oGopyasaHe. Korato e Heo6xoaMmo, CBbP3BaHETO
Ha obpaboTBaHus AeTaiin CcbC 3emsTa TpsibBa Aa 6GbAe M3BbPLUEHO
[IMPEKTHO, HO B HSKOW [bpXaBW, KbAeTO NOJoGHO CBbp3BaHe He e
paspelueHo, Bpb3kaTa TpsibBa Aa Gbae ocbliecTBEHa MOCPEACTBOM
NOAXOASLLO KanaLunuTUBHO CbMPOTUBNEHNE NoAGpaHo B CbOTBETCTBUE C
HaLMOHamNHUTE NpaBuna v pasnopeaou.

UsonupaHe u ekpaHupaHe

MsonupaHeto u ekpaHupaHeTo Ha apyru kabenu n oGopyasaHe B
CbCeACTBO MoXe Aa 06nekyn npobnemuTe CBbP3aHU ChC CMYLLEHUSTA.
B cneunanHu cnyyau Ha npunoxeHve, moxe ga 6bae obmucneHo u
USNOCTHO ekpaHupaHe Ha Lsnata ninoly Ha U3BbpLUBaHE Ha 3aBapbyHu
paboTu.

ToBa e 3aBapbyHa MawwuHa oT Knac ,A” npegHasHaudeHa 3a
vHaycTpuanHa ynotpeba; n3nonasaHeTo W B Apyra cpeja Moxe Aa
reHepupa CMYyLLEHWSI, KOUTO Ca B CbCTOSHWE Aa Bb3[ENCTBAT BbpXY
€reKTPOMarHuTHaTa CbBMEeCTUMOCT.

MpaBunNHUAT HauMH 3a ynoTpeba Ha 3aBapbyHaTa MalMHa €
OTFOBOPHOCT HO Mon3BaTens n.

TEXHUYECKWU OAHHU

[aHnuTe 3a paboTaTa Ha 3aBapbyHaTa MalunHa ca U3NucaHn Ha
Tabenkarta / eTMKeT Ha camaTta MalluHa 1 umat CnegHoTO 3Ha4YeHue
(Pur. 6 A-B-C):

1) MpowussoauTen

2) Mopen

3) CepveH Homep

4) CuMBON 3a M3TOYHUKA Ha enekTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo,
KaTo Hanpumep:

1~ i~

. MoHodaseH TpaHcchopmaTop
3~ =1
. .. fot TpudaseH TpaHcopmMaTop-ToKousnpasuTen
. MoHo wnu TpudaseH koHBepTop-TpaHchopmaTop

TOKOM3npaesuTen CbC CTaTuyHa YecToTa
Aoz
MHBepTOpeH W3TOYHUK Ha erneKkTpo3axpaHBaHe C

13Xo[ B MPOMEHIMB 1 NPaB TOK
5) PedbepeHumns 3a cTaHgapTuTe NOTBbpXAaBalla, Ye WM3TOYHMKA Ha
ernekTposaxpaHBaHe 3a 3aBapsABaHe CbOTBETCTBA Ha TexHuTe
V31CKBaHWS
6) CumBon Ha npoleca Ha 3aBapsiBaHe, Hanpumep:
3aBapsBaHe no metoaa PbyHa MeTanHa Abra 3
€neKkTPoAW C NoKpUTHe

g B3aBapsiBaHe no metofa Bondpam nHepTteH ras
—
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3aBapsiBaHe no meToaa MeTan UHepTEH 1 akTUBEH
ra3 BKITIOYUTESHO C WU3MOM3BaHe Ha 3aBapbyHa Tefn
CbC CbPLEBUHA OT (hITIOC

CaMoekpaHMpallo Ce [broBO 3aBapsiBaHe CbC
CbpLEeBMHa OT (IToC

7) Cumeon IE VNN enekTpo3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHM onepaumn
N3BbPLUBaHW B Cpefa C nosuLLIEHa ONacHOCT OT enekTpuyeckn yaap
8) CvmBON Ha 3aBapbYHUS TOK, Hanpumep:

v,

r -
T
._

a

Mpas ToK

npOMEHJ’IVIB TOK U AONBIHUTENHO HOMUHanHarta
4ecToTa B Xepuose

I'IpaB uWnu NpOMEHNMB TOK B CblUMA u3xoq w
AOMBbIIHUTENTHO HOMUHaNHaTa YyectoTa B XxepLose

9) MokasaTenu Ha 3aBapbYHaTa BEPUI/KPBI:

- Up: MakcumasnHo HanpexeHue Bakyym

- 12/U;: TOK M HanpexeHne CbOTBETHO HOPManuanupaHu, KouTo MoraT Aa
6bAaT NpefocTaBeHn OT 3aBapbyHaTa MaluvHa B npoleca Ha

3aBapsiBaHe

lomin/ |2max: HOMUHANEH MUHUMYM / MakCUMyM 3aBapbyeH TOK

- Uomi/

Uzmex:  MMHWMArHO/MaKCUManHo

HanpexeHue Ha

KOHBEHLMOHAmNeH ToBap
- X: paboTeH umKbn

-MINA/V-MAXA/V: o3Ha4yaBaT o6xBaTa Ha 3aBapbYHUS TOK CIPSIMO
CbOTBETHUS BONTaX Ha Abrata

- G |0\1HaNHO MaKCUMArHO BPEME Ha 3aBapsiBaHe B
HEMPeKbCHAT PEXNM toy (Max) NpU HOMUHAMHO MakcUManHa cuna Ha
3aBapbYHUS TOK MpU OKoMHa Temnepatypa ot 20 °C (13pa3eHo B MUHYTH

1 cekyHam)

- @@ ® HoMuHarHoO MakcuMasHo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe B NpeKbeBall
PEXUM ¥ ton MPU HOMUHAMHO MakcUMasHa cuna Ha 3aBapbyHus TOK Npu
okonHa Temnepatypa ot 20 °C no Bpeme Ha NpekbCBaLLo BpeMeTpaeHe
OT 60 MUHYTMN (M3pa3eHO B MUHYTW U CEKYHAM)

- t. : BpemeBsu vHTepBan mex/y pectapTupaHe 1 cTapTupaHe Ha
YCTPOIICTBOTO 3@ TEPMUYHO NpeKbCBaHe Ha pabotata

- t. : BpemeBu nHTepBan mexay cTapTupaHe U pectapTupaHe Ha
YCTPOWCTBOTO 3a TEPMUYHO NpeKbCBaHe Ha paboTtaTa

10) XapakTepuaupalluu AaHHW 3a efnekTpo3axpaHeallarta nnHus:

-Us: AC BONTax 1 4ecToTa Ha NPOMEHNMBYSI TOK NoAaBaH KbM
3aBapbyHaTa MalmHa

-limax: MaKkcumaneH Tok TerneH oT 3axpaHsallaTa nmHus

-lerr: PeaneH Tok Ha enekTpo3axpaHBaluata fHus

11) CumBON Ha enekTpo3axpaHsallaTta nuHus DED Bb3MOXHUTE

CTOHOCTN ca:

1 ~ MoHochasHo HanpexeHne Ha npomeHnue Tok (AC),
3 ~ TpudasHo HanpexeHne Ha npomeHnus Tok (AC)
12) CteneH Ha 3awuTa

13) Cumeon 3a obopyasaHe ot Knac Il

14) CumBonu cBbp3aHu ¢ 6e3onacHocTTa

3ABEJIEXKKA: MpumepbT faaeH 3a eTwkeTbT / Tabenka fasa
3HA4YeHMeTO Ha CMMBONUTE N Yucnarta, a ToO4HUTe CTOWHOCTW Ha
TexXHU4YeckuTe AaHHW Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, KOATO nputexasare
TpsibBa fa ca oTnevaTaHy AMPEKTHO BbpXy Tabenkata ¢ UMETO Ha
camus 3aBapbyeH anapar.
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(o] Te B Ta umaT 3a
uen pAa npuBnekaT BHUMaHWETO KbM U Aa
nocoyaT BBL3MOXHM pUCKOBe 3a paboTewms c
MHCTpyMeHTa. KoraTo cpelyHeTe cumMBona aaaeH
BNABO, BWHarW  cnepBaiiTe  BHUMaTeNHO
AafleHUTe  UHCTPYKuMM, 3a p[a  usberHete
cboTBeTHUA puck. [peaynpexaeHue: TO3M
HapbYHUK € CbCTaBHAa YacT OT npoaykTa u
TpA6Ba Aa ce Na3un A0 YHULIOXABaHETO Ha camus
VHCTPYMEHT.

Mpu pa6GoTta ¢ MHCTpPyMeHTa, ApbLXTe Apyrute
Xopa HacTpaHa, oco6eHo Aeuarta.

MaseTe ceGe cu 1 okonHUTe.

ENEKTPUMECKUAT YOAP MOXE [OA E

CMBPTOHOCEH.
W3bsirBaiiTe  Npsik  KOHTAKT ~ CbC  3aBapb4HUs
eneKkTpuyeckn Kpbr: HanpexeHneTo 6es

HaToBapeaHe, KOeTo ce nojasa OT ypeaa Moxe aa e
MHOro onacHo. EnektpoabT, unu 3aBapbyHaTta Ten,
obnactra Ha BoeuwlaTta ponka v BCUYKN MeTanHu
YacTu [Jokoceaw ce [0 3aBapbyHata Ten ce
HamupaT noj HanpexeHue npu pexum ,BknoyeHo”

& ©9

® @ GE

Ha WHCTpYMEHTa. nOI’peLLIHVIﬂT MOHTaX wnn
3a3emsBaHe Ha WHCTpymMeHTa npeacrasnsasat
CbLUECTBEH PUCK. EJ'IeKTpI/NeCKI/lﬂ MOHTaX TpflGBa
Aa Cce u3BbpwBa B CbOTBETCTBME C npasunata 3a
6e3onacHocT.

= HoceTe noaxoaso o6nekno, Mo Bb3MOXHOCT
6e3 cTbpualym mxobose, HoceTe 3apasu paboOTHU
OﬁyBKM, C BWUCOKO 3aBbp3BaHe W npegnassawy ot
TonnuHa. Wsbsreaiite 0BNEKNo OT  CUHTETUYHN
maTepuu.

= 3non3eante pbkaBULM 3a 3aBapku, Cyxu u 6es
ZyMKW MO TSIX.

= PasnonoxeTe 3aBapbyHus amnapat Taka, Ye Aa
CToM CcTabunHo BbPXY paboTHaTa NOBLPXHOCT,
kosiTo TpsibBa Aa e ¢ HaknoH Makcumym 15% cnpsimo
3eMHaTa NoBLPXHOCT.

= W3onupainte ce oT obpaboTBaHus fgeTain u ot
3emsTa C NOMOLLHA Ha CyX W30MaLMOoHeH maTepuan.
YBepeTe ce Ye u3onauusi e JOCTaTb4yHO ronsma, 3a
[la NoKpue LisinaTta oLy Ha hU3NYECKUS BU KOHTaKT
c obpaboTBaHWs AeTann u 3emaTa.

= He usnonseante WHCTPpYMEHTa Ha MHOro BIiaXHU
mecTta. Ako ToBa e HEBB3MOXHO, yBepeTe ce, 4e
KNKYbT n mmaoro—o6eaonacylaau.lara Bepura
paboTAT edukacHo.

= AKO Banu, MoMHeTe, Ye UHCTPYMEHTBLT € 3alnTeH
Ccpelly Kanku BOA@, HO He U CpeLly CWUMHW CTpyu
BOJa, UMM OT CUMEH U OBUNEH Bamnex; U3kmiodeTe
MallMHaTa OT eNeKkTpo3axpaHBaHeTo.

= YBepeTe ce Ye pabGOTHOTO MSICTO € 06opyABaHO C
nobpo 3asemsBaHe. [Mpean Aa npucTbnuTe KbM
BCSAKaKBU [fieiHocTn no €MeKTPUYECcKOTO
VHCTanupaHe Ha enekTpoxeHa, yBepeTe ce
03HaYeHUTe HOMWHaNHW napaveTpu 3a paGorara
My, CbOTBETCTBAT Ha eneKkTpo3axpaHBaHeTO W
YyecTotaTa Ha Toka Ha MSCTOTO KbaeTo Lie
VHCTanupare UHCTPYMEHTa.

= CBbp3BaHETO, noadpbXKata UM pemMoHTa Ha
3aBapbyHUTE Kabenu Tpsabea Aa ce M3BbLPLIBAT NpU
U3KIIOYEH eMNEKTPOXKeEH, KOMTO Mpy TOBa € U3KITIoYEH
1 3axpaHBalLiaTa efleKTpuyecka mpexa.

W3knioveTe mMalumMHaTa U A U3KIKYeTe OT MMaBHOTO
enekTpo3axpaHBaHe Mpean fa MpUCTbNUTE KbM
nofMsiHaTa Ha N3HOCEHU YacTU Ha pbYOKa.

= EnektpuyeckuaT  KoHTakT TpsibBa ga e
noaxoAsLLo o6opyasaH.

B HUKaKbB Cryyai He MPOMeHsITe Liencena.

= He un3nonsgaiite noBpeaexun kabenu unu Takuea c
no-mManko ceYyeHue HeOﬁXO[JMMOTO, wnn Takumea,
KOMTO He ca CKa4deHu npasuIiHo. nOﬂJ:l‘bp)Kal;ITe
kabenute 4MCTW, CyXW W 3alUTEHW OT ropeLm
MeTasnHu Kankun u NCKpu.

= KabenbT 3a enekTpuyeckoTo 3axpaHBaHe Ha
ypena He TpsibBa [ja ce 13Mon3ea 3a Lenn pasnnyHmu
OT ToBa My Mpe/iHasHauYeHne 1 0cobeHo 3a HoceHe
uwnu oOkKayBaHe Ha I/IHCprMeHTa/MaLLIVIHaTa. He
noctaesnTe kabena B GNM30CT A0 M3TOMHMUM Ha
TONnMHa, Macna unu ocTpu pexelum pbbose. Yecto
npoaepﬂBaHTe kabena 3a Bb3MOXHW noepean vnu
noBpeeHN NPOBOAHWLM - He3abaBHO noameHsiiTe
BCEKM MnoBpe/ieH kaben - oroneHuTe Xuun mMorat ga
y6uBart.

= He yBuMBaiiTe OKOMO TANOTO CW 3axpaHBalus
kaben u kabenute Ha pbY4OKa 1 3a3eMsaABaHeTo.

= He nocraesiiTe MeTanHu uuu B OTBOpUTE 3a
[0CTbN Ha Bb3AyX B ypeaa.

= He pokocBaiiTe enekTpoga, Korato € B KOHTaKT C
obpaboTtBaHusi petaiin. Hukora He [okocsaunte
©[]HOBPEMEHHO 4YacTV Ha AbpXaya Ha enekTpoaa
nof HanpexeHUe CkayeHu KbM [Ba eneKTpoXeHa.
W3bsreaite cbBMecTHaTa paboTa Ha ABama AyLimn ¢
©VH 1 Cbll enekTpoXeH. KoraTo enekTpoxeHsT He
ce n3nonsea, U3KMOYeTe 3axpaHBalms kaben oT
enekTpuyeckaTa Mpexa.

= Pa6oTtaTta Ha [Ba enekTpoXeHa Mo eauH W Cbly
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obpa6oTBaH Aetain, wnu MbK nBama
erneKkTpoXeHucTa paboTely Ha fABa  PasnnyHK
fetaina, kouto ofaye ca EeneKTPONpPOBOAMMO
CBbp3aHN MOXe [ja CTaHe NpuyunHa 3a akymynupaHe
Ha HanpexeHue Ge3 ToBap Mexay [Ba pasnuuHn
pbyoKa MnK haknu, KOeTo MOXe Aa HapacHe [0
OMacHN CTOMHOCTU, 3aLLOTO JOCTUraHUTE CTOWHOCTN
Ha/BWWaBaT [Ba MbTW NPEANUCAHOTO HOMMUHAIHO
HanpexeHue.

= [lopu 1 cnea U3KNOYBAHETO Ha eNeKTPOoXeHa,
WHBepTOpUTE BCe Olle noaabpXaT onacHU HMBa
Ha OCTaTb4HO HanpexeHue, KOETO MOXe Oa ce
OKa)xe CMbPTOHOCHO.

OUMDBT U TA3OBETE MOFAT [OA BbBAOAT
OMACHU

MpouechT Ha 3aBapsiBaHe MOXe Aa CTaHe NnpuyuHa
3a OTAeNnsHeTO Ha AMM U ra3oBe oOnacHu 3a
3apaBseTo. Mabsarsaiite Aa BovwWwBaTe Tesn rasose u
avM. 3a aa orpaHuuuTe OTAENsSHEeTO Ha Takuea
rasoBe M [OUM, Npeau Aa NpUCTBNNTE  KbM
3aBapsiBaHe, nouuctete obpaboTBaHus getain ot
cmMasku, 6ou, pxaa.

= [pyu 3aBapsiBaHe ApbXTe rnaeaTta Cu BCTPaHU OT
avva.

= MsbarsainTe u3nonssaHeTo Ha ypeaa Ha mecta
6e3 BeHTUNaums.

= 3a/a npoBeTpuTe OT ANMA W ra3oBeTe 3aTBOPEHN
NpOCTPaHCTBa, B KOUTO Ce U3BbPLLBA 3aBapsiBaHETO,
M3nonaBanTe BbL3AYWHU acnupatopu ¢ UNTpu
n/vnn oTBOpeTe BpaTh 1 NPO30PLIM.

= He 3aBapsBaiiTe Ha Mecta B 6nusoct ao
XINOpUpaH1 BbrMEeBOAOPOAY, KOUTO ce ronyyasaT B
pesynTat OT nouucTBaHe c obe3macnsBaHe wnn
onepaunn ¢ npbckaHe. TonnuHata W NbYEHUETO
CbMPOBOXAALM Cb3JABAHETO Ha  eneKTpoabra
moraT fAa BnssaT B peakuus C napute OT
paspeautenu 1 fa ce nonyyu ocreH, Koito e
BUCOKOTOKCUYEH ra3, KakTo UM Apyrv MpoayKTh
NPUYMHABALLM APa3HEHEe U Bb3NnaneHus.

= He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe MeTanHu getannu
C  MOKPUTWe, KaTO Hafpumep  MOLIMHKOBAHM,
KaZMUpaHU VMK C MOKPUTUE OT OMOBO, OCBEH aKo
30HaTa Ha 3aBapbyHUs LB Mo [JeTaina He e
noyncteHa OT  ToBa  Mokputue,  paboTHOTO
nomelieHne He e [obpe nposepsBaHO U ako e
HeobxoaumMo, 3aBapuuKbT Aa paboTu 3 AuxatenHa
macka. MokpuTusiTa M Apyrn MeTanu CbabpXalin
Te3n enemMeHTU morat [a OTAensT npu 3aBapsiBaHe
OTPOBEH VM.

= [ianaraHeTo Ha 3aBapuvka Ha QUMK W rasose OT
3aBapbyHMs npouec TpsbBa nepuoauyHo da ce
nposepsiBa kaTo npu ToBa TpsbBa [fda B3emaT
npeaBua CbCTaBa Ha JVMOBETE U ra3oBeTe, TAxHaTa
KOHLieHTpaLus M NpOABIKUTENHOCTTa Ha
u3naraHeTo Ha Bb3/E/ICTBUETO UM.

BYTUNKUTE 3A CbXPAHEHUE HA FA3 MOrAT
OA NPEAU3BUKAT CMBPTOHOCHU
MOPAXEHUA

BuHarn 3ateapsiite BeHTUNa Ha Gytunkata, korato
TS He ce n3nornasa.

HAFOPELLEHUTE YACTU MOrAT OA
NPUYUHAT CEPUO3HU U3FAPAHUA

He pokoceaiiTe HaropelleHute yactu. Wavakainte
PBYOKBT []a U3CTUHE Npeau Aa ro [JoKocHeTe Unu aa
n3BbpLUBaTe, KAKBUTO 1 [1a GUNO AENCTBUS NO Hero.

= MNasete cebe cu U OKOMHUTE OT nuckpute w“n
HaropeuleHna meTan.

U3BBHPEAHO MPOABLIMKUTENHATA PABOTA
C UHCTPYMEHTA MOXE OA CTAHE NPUYMHA
3A NPErPABAHETO My

OcTaBeTe WHCTpyMeHTa Aa u3cTuHe. Hamarnete
ToKa, UMW paBOTHUS LWKBLIT NMpeau Aa NoJHOBUTE
paboTata ¢ MHCTpyMeHTa. BbaaylwHuTe oTBOpM Ca
MHOrO BaXHW 3a NPaBUIHOTO (PYHKLMOHMPaHE Ha
ypena. He Gnokvpaiite fJocTbna Ha Bb3ayx B ypeaa
ypes UNTPU MK NO APYr HAKAKbB HauYMH.

LWWYMBT MOXE A MOBPEAW CNYXA BU

HuBaTa Ha uM3gaBaHWs WYM 3aBUCST OT ycroBusiTa
HanuyHM Ha paBOoTHOTO MSICTO U OT Bb3MOXHUTE
HaCTPOWiKM.

PaboTewmat ¢ uHCTpymeHTa TpsibBa Aa nposepu
[anu  NIMYHOTO  exedHeBHO umanaraHe “LEP.d”
HaaxXBbpAsS HopmanHoTo, T.e. 80dB (A), unu e no-
BUCOKO. B TakuBa cryyau e 3agbikuTenHo Aa ce
13non3eat MoAxoAsilun cpescTBa 3a MHAMBUAYarHa
3alnTa, KaTo Tanum 3a ywu, Unu ako ca Heobxoaumm
npeanasuTeny 3a ylwu oT onpegeneH Mogern.

MAFHUTHUTE MONETA MOFAT OA CMYTAT
PABOTATA HA XU3HEHO BAXHU
ENEKTPUYECKKU unnn ENEKTPOHHU
YCTPOWCTBA

= Xopa u3nonasaly nercmerkbpu TpsioBa
[la CTOSAT Ha 6e30MacHo pascTosiHue.

- MonsBawmte nencmelikbpy Tpabsa da ce
KOHCYNTMpaT CbC CBOS flekap npeau fa ce
I'IpVI6]'II/I)KaBaT A0 MeCTa, Ha KOUTO Ce MU3nonssa To3n
WHCTPYMEHT.

JTBYEHUETO O ENEKTPUYECKATA [ObrA
MOXE OA NMPUYUHUN U3TAPSAHUA HA OYUTE U
KOXATA

EJ'IeKTpVNeCKaTa 3aBapb4yHa Abra € MHOro onacHa
nopagu WHTEH3UBHOTO nb4yeHune oT Hesa B
MHDpaYepBEHUS U YNTPaBUONETOBUS CNEKTBLP.
PaboTewmte Cc enekTpoxeHa TpsibBa nobpe na
pasbupaT HauMHWTe 3a GesonacHaTa My ynotpeba,
[a nosHaBaT npoueca Ha paspexaaHe Ha
3aBapbyYHUTE KOHAEH3aTopu u TpsibBa Aa ca aobpe
VH(OPMMPaHN 3a pUCKOBETE CBBbP3aHM C npoLeca
Ha pabota CbC 3aBapbyHa  enekTpoAbra,
CBbp3aHUTe c TOBa MepKu 3a 3awmTa n
npouenypuTe no oKassaHe Ha HeOT10XHa NOMOLL.
(Bwxte cbwo "TEXHUYECKA OVPEKTVBA IEC o
CLC/TS 62081": UHCTAIIMPAHE N N3MON3BAHE
HA 3ABAPBYHW AMAPATW).

= He rmepaitte B enekTpuyeckata Abra, ako ounte
BU He Ca 3alMTeHM C NoaXoAsLIa Macka.

= M3nonsgaitTe Mmacka C npaBunHu unTpu un
3aKpUBALLY NNAcTUHKU OTroBapsilia Ha U3UCKBaHUSATa
Ha DIN 3a pga 3awutute ouute CU OT
YNTPaBMONETOBO nbyeHne ™n LUVA” "
ynTpaBnoneToBo nbyerune tun UVB”.

= [og mMackata HoceTe MOAXOASWM o4una 3a
6e30nacHOCT CbC CTpaHU4HM NpeanasuTenu.

= OcurypeTe 3aluTata Ha OKOMHUTE C MOAXOASILL,
HEropuM ekpaH WMWnu v npepynpedete Aa He
rneaart KbM Abrata, ia He ce usnarat Ha NbYyeHneTo
OT Hesd, KaKToO U Aa ce nasAaT OT ropewy Kanknm nnu
MeTanHu 4Yactu.

= He 3aBapsiBaiiTe, ako W3rnonsBaTe KOHTaKTHW
newy.

- 105



106 -

JIETSALLUX NAPYEHUA METAN UNU MPBbCOTUA
MOTFAT [IA NOBPEOAT OYUTE BU
3aBapsiBaHeTo, pA3aHeTo, YeTkaHeTo, WwnandaHeTo,
3auncTBaHeTO ca onepauuu, KouTo MoraT Aa
npousBeAaT WUCKPU W NETALM MeTarnHu napyeHua.
Mpu n3cTMBaHETO Ha 3aBapkaTa, LnakaTa Cblio
MOXe [ja ce pasneTu.

NPOLEECUTE HA 3ABAPABAHE U PA3AHE
MOFAT OA CTAHAT NPUYUHA 3A NOXAP UNKU
EKCNnosusa

= He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexeTe KOHTeiHepu, unun
TpbOM KOUTO CbAbPXKAT, WM Ca  CbAbpPXanu
3ananMmMn TeYHOCTW WNK ra3006pasHn NpPoayKTH;
yBepeTe ce 4e paboOTHOTO npocTpaHcTBo e 6uno
NPaBUITHO NOYMCTEHO U 0BesonaceHo.

3aTBOpeHuTe KOHTeiHepyn morar na
eKcnnoaupart, korato 6bAaT MNOANOXKEHM Ha
3aBapsiBaHe.

= [laseTe KOHTEWHepUTE CbAabpXawy ras oT

TONMMHA (BKMIOYNTENHO U CITbHYEBO rpeeHe), yaapu,
r3ndecku noBpeaw, Wnaka, OTKPUT NMaMbK, UCKPU
V1 OT eneKTpuyecka Abra.

= He wusnonssaite rasosa GyTunka nerHana
XOPWU3OHTANHO Ha noja unu paboTHaTa NOBBPXHOCT.

= Tean Oytunku TpsGBa [pda ce  MOHTMpaT
BepTUKanHO BbPXY hMKCUpaHa OCHOBA, WMWK Apyri

noaxoaswm GyTunku, KouTo Aa W nompevat Aa
nagHe Unu NPeTbPKOIH.

= [pbxkTe TakMBa GyTUNKW Janey OT MSCTOTO Ha
3aBapsiBaHe 1N OT eNEeKTPUYECKI BEPUTU.

= Hukora He HaBuBaliTe 3aBapbyHa chakna oKono
razoBa Oytunka. He pokocBaiite 6ytunkata c
enekTpoaa.

= M3nonseaiiTe camo GyTUNKM 3a WHEpPTEH ras,
perynatopu ¥ Mapky4u, KakTo U mpucnocobneHus
noaAxoAsLUM 3a BCsika cneuuduyHa ynotpeba, kato
' noaabpxarte BUHarU B OGP0 CbCTOsIHUE.

= [pu oTBapsiHe Ha knanaHa Ha GyTunkuTe, ApbXTe
TIMUETO CU BCTPaHW OT naxoasiuata Tpbba.

= [IpbXkTe npefnasHata kanadka BbpxXy BeHTUNa Ha
ByTunkara, ocBeH korato 6yTunkaTa e B ynotpeba.

= [pn BAvraHeTo Ha OyTunka, wu3nonssainTe
npaBunHaTa npoleaypa, noaxoasio obopyasaqe n
npasunHna 6poi xopa.

= BHAMaTenHo  npoyeteTe W W3NbIHsBaTe
VHCTPYKUMUTE ~ AafeHn Bbpxy Oytunkata 3a
KOMMNpecUpaH MHepTeH ras, KakTo W Ten JaaeHu 3a
NPUHAANEXHOCTUTE KbM HesA.

Ynotpe6ata Ha ToBa 0GOpyaABaHe B XWUIMLLHU
pPaloHM MoOXe [a MPUYUHU  PaAUOYECTOTHM
CMyLleHUsi, B KOWTO cryya paboTewusaT c
obGopyaBaHeTo Moxe pAa 6bae nomoneH Aa
npeanpueme ReﬁCTBMR 3a OTCTPaHABAHETO UM.
Lo ce kacae Ao MepkuTe W NpeaoXpaHUTenHUTe
[IefiCTBUS, He e Bb3MOXHO /[]a Ce NpenopbyaT TOUHN
pelieHnsl B HaCTOSILMSA HapbyHMK, TbA KaTo
CUTyaLmMUTe MOXe [1a ca OT pa3nMyHO eCTecTBO U1 Aa
6bAaT NPUHYAUTENHO HanaraHu. B nogoGHu cnyyau
e MpenopbYUTENHO [a ce NpoyyaT noTeHuManHuTe
puckoBE Ha MSCTOTO Ha U3BbPLIBAHE Ha
onepauunTe no 3aBapsiBaHe, KakTo 1 U3NON3BaHeTo
Ha [OMbMHWUTENHO ekpaHupaHe unu uUNTpU B

3aBUCKMOCT ~ OT  KOHKPETHUTE  CreuuduuHu
U3VCKBAHMS. MpowuseogutensT He HoCK
OTFOBOPHOCT, 3a KakBUTO M Ja 6uno wetu
NpUYMHEeHn oT  ynotpebaTta Ha 3aBapbyHOTO

oGopynEaHe Ha MecCcTa n B ycCnoBusTa ynomMeHatun
no-rope, Wnu B pesynTaT Ha HsKakea Apyra
HenpasunHa ynotpe6a Ha ypega.

CTATUYHOTO ENEKTPUYECTBO MOXE [OA
NOBPEAN YACTU WUNU KOMMOHEHTU HA
EJNEKTPOHHUTE KPbIrOBE

WM3nonssaiite aHTUCTaTU4HW TOpOMW, unu KyTun 3a
CbXpaHsABaHEeTO, MECTEHETO W TPaHCMNopTUpPaHeTo
Ha eneKTPpOHHUTE KapTu.

WUsnonseaitte ypega B pabGoTHu cpeau c
Temnepatypu ot +5°C no +40°C.
He CBbp3BanTe eneKTpoXxeHa KbM

enekTpo3axpaHBaHe Ha [lpaBuTencTeoTo.

PeMOHTBT M noaapbXKaTa Ha ypeaa Tpsbsa Aa
ce M3BBLPWBAT €AUHCTBEHO OT KBanMduuUpaH
nepcoHan.

CepBu3HOTO oOGCnyXBaHe
U3BBbPLIBAHU €AUHCTBEHO OT P K P

OpPUruHaNHU pe3epBHU YacTU U KOHCYMaTUBMU. ToBa we rapaHTupa
6e3onacHoCTTa Ha ypeaa. Heo‘ropmupaﬂu PEMOHTU U3BBLPLUEHU OT
HeKBaﬂVId)VILlVIPaH nepcoHan, KaKTo n n3nonssaHeTo Ha
HEOPUrMHaNHM pe3epBHU YacTU U KOHCYMaTUBU, MOXe Aa e onacHo
3a TeXxHuuuTe n paGo-reu.mTe C ypeaa v We aHynupa rapaHuusaTa Ha

U PpemMOHTBLT TpsA6GBa pa 6bAaT
1

npoussoauTens. 3a Bawarta Ge3sonacHocT chL6niopasaiite
Te 1 npeay Ta 3a T B

HacToAwWaTa KHUXKa.

MNMpon3BoaUTENAT He HOCU OTF r T 33 WHUMAEHTH

Xopa WNU Bewwu, Korato ca npl oT cbb. TO Ha

npaBunarta 3a , oT Ta WNU HepasyMHa

ynoTpe6a Ha ypeaa, Unn HaCTLNWUAN B Pe3ynTaT OT U3BbLPLIBAHETO
AENHOCTU Mo NoAapbLXKKAaTa My B pa3pes ¢ NpeAnvcaHuATa AadeHu
B naparpaca Kacaely nogapbxkara.

MPABUITHO U3XBBPNAHE HA YPEOA
Tasn MapkupoBka MONMOXEHa BbpXy ypeaa W Ha
nucmeHuTe maTtepuanum CBbp3aHu Cc Hero,
O3Ha4aea, 4Ye TO3M TUN ypeau, B Kpasi Ha nonesHus
CWN XWNBOT, He TpﬂsBa Aa 6'h,E\aT N3XBBPIISHU CbC
cMeTTa OT [AOMaKWHCTBOTO, 3a Aa Cce u3berHe
HaHacAHeTO Ha LWeTW Ha okonHata cpega wnu
BbpXy YOBELWKOTO 3ApaBe. [lo Tasu npuumHa
KNueHTuUTE Ce npu3oBasaT Aa WM3XBbPNAT ypena
npaBuUnHO, KaTo ro OTAeNAT OT ApyruTe BUOOBE
oTnagbum v ypedbT Aa 6bfe peuuknupaH no
OTroBOpeH Ha4uH, 3a na morat Herosute
KOMMNOHEHTM fa 6baaT OTHOBO M3Mon3BaHu. B Tasu
Bpb3Ka KNUWEeHTUTEe ce npu3oBasaT Aa BA3aT BbB
Bpb3Ka C od)mca Ha MeCTHMA CU O0CTaB4YMK BbB

Bpb3ka C BCsKakea MHdopMauus —Kacaela
pasfenHoTo cbbupaHe U PeLMKIMPaHeTo Ha To3n
BUA ypeau.

PasgenHoTo cbbupaHe Ha ypeawTe v onakoBkata UM
no3sonsBa peuuknupaHeTo W noBToOpHata UM U
npoabmkaealla ynotpe6a MosTopHata ynotpeba Ha
peuuknvpaHu  MmaTepuanyu - 3alMTaBa  OKONHaTa
cpepa, npefoTepaTABa  3aMbpcsiBaHETo WM M
HamansiBa HyxaaTa oT CypOBUHM.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU MPOBJIEMU

ENeKTpoXeHbT ~ OTroBaps Ha  W3UCKBaHWSITA 3@  eNeKTpOMarHuTHa
CbBMECTUMOCT, HO CbLLECTBYBa Bb3MOXHOCT, NO Bpeme Ha npoueca Ha
3aBapsiBaHe, Aa Bb3HWKHAT CMylleHMs Ha paboTeli B 6GnM30CT CUNOBU
ycTaHoBkM M / unu obopyasaHe. Cb3aaBaHaTa B xofda Ha HopmanHata
paboTa enekTpuyecka bra n3nbysa eiekTPOMarHUTHU roneTa, KOUTo B Hai-
06LUMs Cryyail BIVSIST Ha paboTaTa Ha cucTemMu 1 MHcTanauuu. Pagotelumst
¢ ypena TpsibBa Aa B3eme npeaBuA TOBa W C OrMeA Ha ToBa Aa npeanpueme
BCSKakBU MPEIOXPAHUTENHU MepKM, korato paboTu B panoHW, KbaeTo
NnofoGHM  eNeKTPOMArHUTHW  CMyLLEHWs MoraT fAa MpUUYMHAT Wetn wn
HapaHsiBaHWs Ha xopa wunu Belwm (GonHuum, naGopaTopuu, nuua Hocewm
eneKTPUYeckn MeAULMHCKU NpuBopy, TENeKOMyHUKALUMOHHU U3NTbyBaTenu,
LeHTpoBe 3a 06paboTka Ha AaHHM, 06OpyABaHe W UHCTPYMEHTU MpsiKO Unn
HEMPSIKO MHTerpupaHu B UHOyCTpuanHu npouecu n ap.). o ce kacae fo
MepKUTE N NPeaOoXPaHUTENHUTE MEPONPUATUSA, HE € Bb3MOXHO B HACTOALWMSA
HapbYHWK [a Ce MocoyaT, KakBuTO U Aa GUNO TOYHU pELUeHUs), Thbil kaTo
cUTyaLmUTe MOXe [ja ca OT pasfNiHO ecTecTBO W Ja GbaaT NpUHYANUTENHO
HanmaraHu. B nopoGHW cnydan € npenopbuuTENHO [Ja Ce mpoyqar
NOTEHUMANHATE PUCKOBE HAa MSCTOTO Ha M3BBLPLIBAHE Ha onepauuute no
3aBapsiBaHe, KakTo U M3MOM3BAHETO Ha [OMBLIHUTENHO eKpaHupaHe unn
GUNTPM B 3aBUCKMOCT OT  KOHKPETHUTE  CNELNPUYHM  U3UCKBAHWA.
Mpon3BOANTENSAT He HOCW OTFOBOPHOCT, 3a KakBWTO W fa 6Guno wetw
NpUYMHEHN OT ynoTpeGaTa Ha 3aBapbyHOTO OBOpyABaHe Ha MecTa U B
yCcnoBusiTa ynomeHaT Mo-rope, WNM B pe3ynTaT Ha Hsikakea Apyra
HenpasunHa ynoTtpeba Ha ypepaa.



SVENSKA

Las alla sdakerhetsvarningar och
instruktioner innan du anvander
maskinen

RISKER RELATERADE TILL SVETS- OCH SKARNINGSPROCESSER

INTRODUKTION OCH OVERSIKT

De vanligaste bagsvetsmetoderna ar:

1. “MMA”;
2. “TIG";
3. “MIG";

Svetsmaskinerna bestar av tva typer, transformatorer eller véxelriktare (med
eller utan polaritetsutgang). Den forsta har begransade styrfunktioner och
den andra tillater ett stort antal justeringar.

TILLBEHOR

Beroende pa modell, kan enheten utrustas med:

e “PM” —jordklamkabel;

o “PPE” —elektrodhallarkabel;
e “CP_EURO" —brannartrad med kontinuerlig polaritet;
e “T_EURO" —brannartrad for kontinuerlig svetsning;
e “T_TIG" — svetsbrannare “TIG";
e Mask eller hjalm,
e Gasror,

e Tryckmétare,

e Hijulsats,

e Borste med yxa.

Om sadan finns, kan “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG” och “PM”

anslutas i:

e “PD" —direkt polaritet dvs “PPE” eller “CP_EUROQ” eller “T_TIG” till den
negativa polen (-) och “PM" till den positiva polen (+);

e “PI" — omvand polaritet dvs “PPE” eller “CP_EURO” eller “T_TIG" till
den positiva polen (+) och “PM" till den negativa polen (-);

PROCESS "MMA"

Néar tva metaller ar férenade med en fylinadsmetall darefter erhalles
sammansmaltning med en elektrisk ljusbage. Fylinadsmaterialen &r
elektroder eller metallbelagda stavar med materialdesoxidationsmedel.

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning "PPE" och "PM" i:

e "PD" nér elektroder anvands med syrabekladnad eller rutil bekladnad.
e "PI", nar elektroder anvéands med basisk belaggning eller celluloid.
Fér andra typer se det som anges av tillverkaren av elektroderna.

Omriktarsvetsar har féljande automatiska funktioner:

“HOT START": startstrommen med ett varde hogre an det planerade
vérdet. Detta hjalper bagtandningen.

“ARC FORCE": For att undvika att elektroden narmar sig svetssmaltningen
snabbt och skapar en kortslutning 6kar den elektroniska utrustningen
automatiskt bagens stromniva for att eliminera det;

“ANTI STICK": stromnivan sjunker omedelbart till dess att den nar en niva
som tillater elektroden att avidgsnas fran sméltan.

elektriska maste utforas med

Installation  och anslutningar

svetsmaskinen avstangd och bortkopplad fran eln&tet. Kopplingarna
méste utforas av erfaren personal.

MONTERING AV SKYDDSMASK (bild 1)
MONTERING FOR SVETSKABEL — “PPE” (bild 2)
MONTERING FOR SVETSKABEL — “PM" (bild 3)

PROCESS “TIG”

Vid TIG-svetsning produceras varmen av den elektriska ljusbagen mellan en
icke smaltbar elektrod (volfram) och stycket som skall svetsas, genom flodet
av en inert gas (vanligtvis argon: Ar 99.5). Volframelektroden stéds av en
brannare som lampar sig for 6verforing av svetsstrommen och skyddar
sjalva elektroden och svetsbadet fran atmosfarisk oxidation, genom flédet av
en inert gas (vanligtvis argon: Ar 99.5), som strommar ut ur det keramiska
munstycket

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning "T_TIG" och "PM" i "PD" eller
"PI" i férhallande till den typ av material som skall svetsas, maste i allméanhet
forvaltaren av distributionsnatet kontaktas:

PROCESS “MIG”

"MIG"-svetsning kannetecknas av:

* “MIG GAS": materialet som anvénds ar en metall i form av en trad och
desoxidering och en gas, vanligen CO2, argon eller CO2 + argon.

* “MIG NO-GAS": traden finns i desoxideringen.

For svetsar med utgangspolaritetsanslutning “CP_EURO" och “PM" i:
© “PI", vid svetsning i “MIG GAS";
* “PD", vid svetsning i “MIG NO-GAS";

Omriktarsvetsar kan ha féljande automatiska funktioner:

e “MIG PULSE": Modulerar svetsningseffekten over tiden beroende pa
frekvens och puls. Till exempel, om frekvensen &r 50 Hz och impulsen &r
vid 15% har den:

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

0 Pulstiden 3 ms (20 ms* 15%).
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MONTERING AV TRAD

Oppna dérren, placera spolen pa tradrullen och for in traden i tradmataren
(bild. 4). Pa rullen finns en koppling for att alltid bibehalla traden i lage.

Kapa de forsta 10 cm (4 tum) av traden for att se till att det inte finns nagra
fororeningar eller snedvridningar i den kapade anden.

Oppna den mobila armen pa tradmataren och fér in traden i tradledaren
genom att skjuta den genom matarvalsens spar och sedan satta tillbaka
traden i den andra inriktningsledaren.

Justera trycket med den speciellt utformade skruven. | det fall traden
tenderar att rulla upp, maste du justera trycket med den utformade skruven.
Om kopplingen orsakar en Overdriven friktion och drivhjulet tenderar att
glida, maste du sanka den tills traden I6per jamnt.

MONTERING AV CYLINDER OCH GASJUSTERING

Satt gascylindern i vertikalt l1age pa den plana cylinderdérren, placera den
pa ett satt sa att den kan lasas med kedjan och karbinhaken som i bild. 5A.
Skruva fast tryckmataren pa gascylindern och fast den armerade slangen till
tryckmataren och magnetventilen med ett band som i bild 5B.

Justera gasen mellan 5 och 25 liter per minut.

UNDERHALL

Reparationer maste utféras av vara auktoriserade servicecenter eller direkt
av tillverkaren genom sin egen kundtjénst.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Innan du installerar systemet eller pa annat satt, utfor varje atgard eller
transaktion med densamma, &r det rekommenderat att du uttmmande laser
denna bruksanvisning i samrad med distributéren eller tillverkaren direkt for
eventuella fortydliganden som kan krévas.

Generatorn, aven om den byggdes enligt géllande foreskrifter, kan alstra
elektromagnetiska stérningar eller stérning av telekommunikationssystem
(telefon, radio, tv) eller kontroll- och sékerhetssystem. Las féljande
instruktioner for att eliminera eller minimera stérningarna:

For att uppfylla IEC 61000-3-11 kravet (Flicker), rekommenderar vi
anslutning av svetspunkter i elndtets gréanssnitt som har en lagre impedans
pa Zmax = 0.24ohm.

Svetsen faller inte inom ramen fér kraven i IEC 61000-3-12. Om den ar
ansluten till ett offentligt natverk ligger ansvaret hos installatéren eller
anvandaren att kontrollera méjligheten for anslutningen eller om du behéver
kontakta férvaltaren av distributionsnétet.

Anvandaren ar ansvarig for installation och anvandning av
bagsvetsningsutrustningen i enlighet med tillverkarens anvisningar. Om
elektromagnetiska storningar upptéacks ligger ansvaret hos anvandaren av
bagsvetsutrustningen att I9sa situationen med tekniskt stod fran tillverkaren.
Andra inte generatorn utan tillverkarens godkannande.

Innan installation av bagsvetsningsutrustningen skall anvéndaren gora en
bedémning av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen.

Féljande skall tas i beaktande:

1) Natkablar, kontrollkablar, signal- och telefonkablar, i nérheten av
bagsvetsutrustningen;

2) Radio- och TV-sandare och -mottagare;

3) Datorer och annan styrutrustning,

4) Sakerhetskritisk utrustning for bevakning av industriell utrustning.

5) Medicinsk utrustning hos manniskor runtomkring, till exempel anvandning
av pacemakers och horapparater.

6) Utrustning som anvands for kalibrering eller matning;

7) Den elektromagnetiska immuniteten hos annan utrustning i omgivningen.
Anvandaren bor se till att annan utrustning som anvands i omgivningen ar
elektromagnetiskt kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgarder;
8) Vissa problem kan I8sas, utfor svetsning och skarning under en tid pa
dagen da annan utrustning inte anvénds.

Storleken pa det omgivande omradet man tar hansyn till beror pa
byggnadens struktur och andra aktiviteter som ager rum.

Offentligt elnat

Bagsvetsutrustning ska anslutas till det offentliga elnatet enligt tillverkarens
rekommendationer. Om stérningar intraffar kan det vara nddvandigt att vidta
ytterligare atgarder, t.ex. filtrering av det offentliga elnatet. Hansyn bér tas till
avskarmning av matningskabeln for fast installerad bagsvetsutrustning i en
kabelkanal av metall eller motsvarande.

Avskarmningen skall anslutas till svetsstromkallan sa att god elektrisk
kontakt upprétthalls mellan ledningen och svetsstrémkéllans inneslutning.
Underhall
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Utrustningen ska genomga regelbundet underhall, enligt tillverkarens
instruktioner. Holjet och all atkomst inom det maste vara ordentligt stangt
under svetsning och skarning. Generatorn bor inte andras eller modifieras i
nagon del dérav, med undantag for andringar som tillhandahalls av
tillverkaren och godkénns och utférs av personer som godkants av
tillverkaren. | synnerhet, bagens avstand fran arbetsstycket och
stabiliseringsenheterna maste stéllas in och underhallas enligt tillverkarens
rekommendationer*.

Svetskablar

Svetskablarna bor hallas sa korta som méjligt och bor placeras néara
varandra, liggande pa eller néra golvniva.

Jordning av arbetsstycket

En anslutning som binder arbetsstycket till jord kan minska utslappen i vissa
fall. Forsiktighet bor vidtas for att forhindra att jordning av arbetsstycket 6kar
risken for skador pa anvandare eller skador pa annan elektrisk utrustning.
Vid behov bér anslutningen av arbetsstycket till jord géras genom en direkt
anslutning till arbetsstycket, men i vissa lander dar direkt anslutning inte ar
tilldtet, bor bindningen uppnas genom Iamplig kapacitans som véljs ut enligt
nationella regler.

Skydd och avskarmning

Skydd och avskarmning av andra kablar och utrustning i omgivningen kan
lindra problem med stérningar. Avskarmning av hela svetsomradet kan
komma ifraga for speciella tillampningar.

Detta ar en A-klass svetsmaskin, avsedd for industriell tilldmpning:
anvandning i olika miljéer kan generera stérningar med mojlighet att paverka
elektromagnetisk kompatibilitet.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen &r anvandarens skyldighet.

TEKNISKA DATA

Effektdata for svetsmaskinen visas pa typskylten med féljande betydelse
(Bild 6 ABC):

1) Tillverkare

2) Modell

3) Serienummer

4) Svetsstromkallesymbol till exempel:

1~ 1~

. Enfastransformator
. Qo= Trefastransformator-likriktare
. En- eller trefas statisk frekvensomriktare-

transformatorlikriktare
. AR Inverterstromkalla med AC och DC-utgang

5)Hanvisning till de standarder som bekraftar att svetsstromkallan uppfyller
deras krav
6) Svetsprocesssymbol fér exempelvis:

Manuell  metallbagsvetsning  med
elektroder

belagda

TIG-gassvetsning

Metall inert och aktiv gassvetsning inklusive
anvandning av rorelektrod
Sjalvskdrmad bagsvetsning med rérelektrod

7) Symbol @tir att leverera strom till svetsning som utfors i en miljé med
oOkad risk for elektriska stétar

8) Svetsstromsymbol t.ex.:

Likstrém

Vaxelstrom, och dessutom den nominella

frekvensen i hertz

Likstrém eller véaxelstrom vid samma utgang, och
dessutom den nominella frekvensen i hertz

1.2

r
L

9) Prestanda for svetskretsen:

- Uo: maximalt spanningsvakuum

- Io/U,: strdm och spanning motsvarande normaliserade, som kan
tillhandahallas av svetsmaskinen vid svetsning

lomind l2max: NomMinell minimum/maximum svetsstrom

= Uzmin/ Uzmax: minimum/maximum konventionella utgangsspanning

- X: arbetscykel

-MINA/V-MAXA/V: visar intervallet for svetsstrommen till motsvarande
bagspanning

- @ \ominell maximal svetsningstid i kontinuerlig drift toy (max) vid



nominell maximal svetsstrém vid en omgivningstemperatur pa 20 °C
(uttryckt i minuter och sekunder)

- @ ® ® Nominell maximal svetsningstid i intermittent lage 3 toy vid
nominell maximal svetsstrom vid en omgivningstemperatur pa 20 °C under
en oavbruten tid av 60 min (uttryckt i minuter och sekunder)

- t, :Tid mellan aterstélining och installning av den termiska

utskarningsenheten

- t. : Tid mellan instélining och aterstélining av den termiska

utskarningsenheten

10) Karakteristiska data for stromsladden:

-Us: AC-spanning och frekvens som tillférs svetsmaskinen
-lymax: Maximal strém som dras fran sladden

-lierr: Verklig strom fran elnatet

11) Symbol fér sladden DD modjliga varden ar:
1 ~ Enfas véxelspanning,

3 ~ Trefas véxelspanning

12) Kapslingsklass:

13) Symbol fér klass Il-utrustning
14) Symboler relaterade till sakerhet

OBS: Exemplet pa plattan visar betydelsen av symboler och siffror, de
exakta vardena for tekniska data fér svetsmaskinen i din &go registreras
direkt pa markskylten pa sjélva svetsen.

Pa

b2

&

A\
®
O
T
L
®

De visade symbolerna anvédnds i héftet for att
fanga uppmérksamhet och for att identifiera
eventuella risker for anvandaren. Nar symbolen
till vénster hittas, folj alltid noga instruktionerna
for att undvika risken som anges. Varning:
Denna bruksanvisning &@r en vasentlig del av
produkten och maste bevaras tills maskinens
forstorande.

Under arbetet, hall andra ménniskor borta,
sarskilt barn.

Skydda dig sjélv och de andra.

ELSTOTAR KAN DODA

Undvik direkt kontakt med svetskretsen: den icke
belastade  spanningen som levereras  av
svetsmaskinen kan vara mycket farlig. Elektroden
eller svetstraden, styrvalsutrymmet och alla
metalldelar som vidror svetstraden &r under
spanning nar maskinen &r igang. En felaktig
installation eller jordning av maskinen ar en risk.
Elektrisk installation skall utféras i enlighet med
sakerhetsbestammelserna.

klader, eventuellt utan

anvand  kraftiga  skor,
ett huvudskydd. Undvik

Anvand  lampliga
utskjutande fickor,
hogskaftade och
syntetiska klader.

Anvénd svetshandskar, torra och utan hal.

Placera svetsmaskinen sa den ar stabil pa en
plan yta med hdgst 15% lutning fran marken.
Isolera dig sjalv fran arbetet och marken med
hjélp av torr isolering. Se till att isoleringen ar stor
nog att tdcka hela omradet av fysisk kontakt med
arbetet och marken.

Anvand inte maskinen pa mycket fuktiga platser.
Om detta inte &r mdojligt, se till att omkopplaren
och jordkabeln ar effektiva.

Om det regnar, kom ihag att maskinen ar skyddad
fran droppar, men inte frdn valdsamma
vattenstralar eller slaende regn, koppla bort
maskinen fran elnatet.

Var séker pa att arbetsplatsen ar forsedd med en
bra jordningsanlaggning. Innan nagon elektrisk
anslutning, se il att maérkeffekten pa
svetsmaskinen motsvarar nétspanningen och
frekvensen tillgénglig pa platsen for installationen.
Svetskabelanslutning, underhall och reparation
maste utféras nar maskinen ar avstdngd och
bortkopplad fran stromforsérjningen.

Stang av maskinen och koppla ur den fran
stromforsorjningen innan du byter de slitna
delarna pa brannaren.

Stromférsorjningskontakten maste ha ett lampligt

uttag.
Undvik absolut att modifiera kontakten.

Anvand inte skadade kablar, av en mindre storlek
an vad som krévs och hopsatta felaktigt. Hall
kablarna torra, rena och skyddade fran heta
metallgnistor.

Kabeln for stromforsorjning far inte anvéandas for
syften som skiljer sig fran dem som foreskrivs,
sarskilt far den inte anvandas for att bara eller
hanga upp maskinen. Fér inte kabeln i narheten
av varme, olja eller skarpa kanter. Kontrollera
kabeln ofta for att upptéacka eventuella skador
eller skadade ledningar, ersatt omedelbart
skadade kablar, - otéckta kablar kan déda.

Linda inte jordkabel, brénnarkabel, elkabel runt
din kropp.

Sétt inte in metalltradar i lamellerna.

Ror inte elektroden nér den &r i kontakt med
arbetsstycket. Ror aldrig samtidigt elektriskt heta
delar av elektrodhallare kopplade till tva svetsar.
Undvik att tva personer arbetar samtidigt vid
samma maskin. Nar svetsmaskinen inte anvands,
dra ut elkabeln.

Mer &n en svetsmaskinen arbetar pa samma
stycke eller tva svetsare som arbetar pa olika
delar elektriskt anslutna, kan orsaka en ansamling
av icke-belastade spénningar mellan tva olika
elektrodhallare eller brannare vilket kan bli farligt,
eftersom uppnatt varde &r dubbelt mot det
féreskrivna.

= Aven efter det att maskinen har stéangts av,
innehaller véxelriktare fortfarande en farlig
kvarvarande spanning som kan vara dédlig.

ROK OCH GAS KAN VARA FARLIGT

Svetsning kan producera rék och gaser som ar
farliga for halsan. Undvik att andas in dessa rék och
gaser. For att begrénsa produktionen av rék, innan
du anvénder maskinen, rengér delarna som ska
svetsas fran rost, fett, olja och farg.

= Vid svetsning, hall huvudet borta fran roken.

Undvik att anvéanda maskinens pa platser utan
ventilation.

For att fa bort rok och gaser som bildas under
svetsning i tranga utrymmen, lufta platsen med
utsugningsanordningar med filter och/eller éppna
fénster och dorrar.

Svetsa inte pa platser néra klorerade kolvaten
som kommer fran avfettning rengoring eller
sprutning. Varmen och stralarna fran bagen kan
reagera med l8sningsmedelsangor och bilda
fosgen, mycket giftig gas och andra irriterande
produkter.

Utfor inte svetsnings och skarverksamhet pa
belagda metaller sasom forzinkat, blyhaltigt, eller
kadmiumplaterat jarn, savida beléggningen inte
forebyggande tagits bort fran svetszonen,
arbetsplatsen ar val ventilerad och vid behov,
anvandaren bar andningsapparat. Beldggningar
och andra metaller som innehaller dessa element
kan producera giftiga angor vid svetsning.
Anvandarens exponering for svetsrok  bor
regelbundet kontrolleras med tanke pa rokens
sammanséttning och koncentration, och aven tid
for exponering.
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GASLAGRING KAN ORSAKA DODLIGA SKADOR
Sténg alltid flaskventilen nér den inte anvands.

HETA DELAR KAN ORSAKA ALLVARLIGA
BRANNSKADOR

Ror inte heta delar. Vénta tills brannaren har svalnat
innan du rér vid den eller goér nagot arbete pa den.

= Skydda dig sjalv och andra fran gnistor och het
metall.

EN OVERDIVEN ANVANDNING AV MASKINEN
KAN ORSAKA DESS OVERHETTNING

Lat maskinen svalna. Minska strommen eller
arbetscykeln innan du borjar svetsa igen.
Lamellerna ar mycket viktiga for dess ratta funktion.
Tack inte dem. Blockera inte luftpassagen in i
maskinen med filter eller nagot annat.

BULLER KAN SKADA HORSELN

Bullret som uppstar beror pa arbetsplatsforhallanden
och pa eventuella anpassningar som paverkas.
Anvandaren maste kontrollera om nivan fér
personlig daglig exponering "LEP,d" overdrivet,
med andra ord 80 dB (A) eller hogre. | sadana fall ar
det obligatoriskt att anvénda lampliga féremal for
personligt skydd: Anvand lampliga éronproppar eller
hérselskydd av kravd modell.

MAGNETFALT KAN INVERKA PA VITALA
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA ENHETER

= Méanniskor som anvander pacemaker eller andra
medicinska produkter maste halla ett sakert
avstand.

= Pacemakeranvandare maste radgéra med sin
lakare innan de star nara de omraden dar denna
maskin anvands.

BAGSTRALAR KAN ORSAKA BRANNSKADOR
PA OGON OCH HUD

Den elektriska svetsbagen ar mycket farlig pga den
intensiva utvecklingen av infraréd och ultraviolett
stralning.

Anvéndaren maste vara medveten om saker
anvandning av svetsmaskinen,
kondenstorurladdningen vid svetsprocessen, och
bér ocksa informeras om riskerna i samband med
forfaranden vid bagsvetsning, de associerade
skyddsatgarderna och atgarder vid nédsituationer.
(Se aven "TEKNISKT DIREKTIV IEC eller CLC/TS
62081": INSTALLATION OCH ANVANDNING AV
BAGSVETSMASKINER).

= Titta inte pa ljuset fran bagen om dina 6gon inte
skyddas av en riktig mask.

= Anvand en mask med rétt filter och tackplatar som
Overensstammer med DIN for att skydda dina
ogon fran UVA- och UVB-stralar.

Under masken bar riktiga skyddsglaségon med
sidoskéldar.

Skydda annan personal i narheten med lampligt,
icke brannbara skérmar och/eller varna dem att
inte titta pa bagen och inte heller utsatta sig for
bagstralningen eller hett stank eller metall.

Svetsa inte nar du anvander kontaktlinser.

FLYGANDE METALLBITAR ELLER SMUTS KAN
SKADA OGONEN
Svetsnings-, kapnings,, borstnings-, slipnings- och
gradningsverksamhet kan alstra gnistor och
flygande metall. Nar den svetsade delen har svalnat
kan slagg spridas.

SVETSNINGS- OCH SKARNINGSARBETEN KAN
ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION

Svetsa inte eller skar pa behallare eller
rorledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarlig vatska eller gasformiga produkter, se
till att arbetsomradet har blivit korrekt aterstéllt.

Slutna behallare kan explodera om de utsétts for
svetsning.

= Skydda gascylindrarna mot extrem varme (ocksa
fran solen), stotar, fysiska skador, slagg, 6ppen eld,
gnistor och ljusbagar.

= Anvand inte gascylindern placerad pa stodytan i
ett horisontellt lage.

= Installera dessa cylindrar i vertikalt 1age pa ett fast
stod eller i stodbehallarna fér att forhindra dem fran
att vélta eller falla

= Hall dessa cylindrar borta fran svetsning eller
elektriska kretsar.

= Rulla aldrig upp en svetsbrannare runt en
gascylinder. Ror inte elektroden med cylindern.

= Anvand endast de inerta gascylindrarna,
regulatorerna och slangarna korrekt och tillbehdr
lampade for specifik tillampning, hall allt i gott skick.

= Nar ventilen 6ppnas pa cylindrarna, hall ansiktet
vant fran utloppsroret.

= Hall skyddslocket 6ver ventilen férutom nar dessa
cylindrar &r i anvandning.

= Anvand korrekt forfarande, lamplig utrustning och
ratt antal personer for att lyfta cylindrar.

= Las noga och f6lj anvisningarna pa komprimerade
inerta gascylindrar och relaterade tillbehdr.
Anvandningen av denna maskin i ett
bostadsomrade, kan orsaka storningar i
radiofrekvens, i sa fall kan anvandaren
uppmanas att vidta korrigerande atgéarder.

Nar det galler atgarder och forsiktighetsatgarder ar
det inte mojligt att foresld nagra preciserade
I6sningar i denna  bruksanvisning, eftersom
situationerna kan vara olika och av verkstéllbar
natur. | sadana fall ar det lampligt att undersoka de
potentiella riskerna i arbetsomradet och anvanda
extra skarmar eller filter i enlighet med de specifika
kraven. Tillverkaren ansvarar inte for eventuella
skador som orsakas av anvandning av
svetsmaskinen i de omraden och villkor som anges
ovan och av nagon annan otillbérlig anvandning.



STATISK ELEKTRICITET KAN SKADA DELAR
ELLER KOMPONENTER | DE ELEKTRONISKA
=) KRETSARNA

Anvand antistatiska pasar eller lador for att lagra,
flytta eller transportera elektroniska kort.

Anvand maskinen i miljéer med en temperatur
mellan +5°C till 40°C.
Anslut inte svetsmaskinen till offentliga elnét.

Reparation eller underhall av maskinen maste
utforas av behorig personal.

Service och reparation maste utféras av kvalificerad personal som
anvénder originaldelar och forbrukni rtiklar. Detta kommer att
garantera maskinens sikerhet. Obehoriga reparationer som utférs pa
den har maskinen av okvalificerad personal eller anvandning av
ersattnings- och férbrukningsdelar som inte &r original, kan vara
farliga for tekniker och anvandare och kommer att upphava
tillverkarens garanti. For din egen sdkerhet, folj de anteckningar och
forsiktighetsatgarder for sdkerhet som redovisas i detta hifte.
Tillverkaren ansvarar inte for olyckor gallande personer eller féremal
som orsakas av man inte foljer sdkerhetsbesta s ig eller
absurd anviandning av maskinen, eller genom underhall som skiljer sig
fran vad som foreskrivs i underhallsavsnittet.

KORREKT AVFALLSHANTERING AV PRODUKTEN

Denna markering pa produkten och dess litteratur
visar att denna typ av produkt inte far kasseras
med hushallsavfall i slutet av sin livslangd for att
forhindra eventuell skada pa milion eller
ménniskors hélsa. D&rfér uppmanas kunden att
tillse korrekt kassering, avskilia produkten fran
andra typer av avfall och atervinna den
ansvarsfullt, for att ateranvanda dess
komponenter. Kunden uppmanas darfor att
kontakta den lokala leverantérens kontor fér all
information relaterad till differentierad insamling
och for ateranvandning av denna typ av produkt.

Den differentierade insamlingen av produkter och
forpackningar som anvands méjliggér
materialatervinning och deras kontinuerliga
anvéndning. Ateranvandning av atervunnet material
frémjar miljoskydd, férebygger féroreningar och
minskar ravarukrav.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET OCH RELEVANTA PROBLEM
Svetsaren skall uppfylla kraven pa elektromagnetisk kompatibilitet, dock finns
moajligheten att under svetsningen kan stérningar uppkomma pa anlaggningen
och/eller utrustning som arbetar i nérheten. Den ljusbage som produceras
under normal drift avger elektromagnetiska falt som generellt paverkar
operativsystem och installationer. Anvandaren bor dvervaga detta och darfor
vidta alla forsiktighetsmatt och atgarder vid anvandning i omraden dar sadana
elektromagnetiska storningar kan orsaka skador pa manniskor eller féremal
(sjukhus, laboratorier, béarare av elektromedicinska apparater, tv-
sandningsanlaggningar, databehandlingscenter, utrustning och instrument
som direkt eller indirekt integreras i industriella processer, etc). Nar det galler
atgérder och forsiktighetsatgarder ar det inte mdjligt att foresla nagra
preciserade l6sningar i denna bruksanvisning, eftersom situationerna kan
vara olika och av verkstallbar natur. | sadana fall ar det 1ampligt att underscka
de potentiella riskerna i arbetsomradet och anvanda extra skarmar eller filter i
enlighet med de specifika kraven. Tillverkaren ansvarar inte for eventuella
skador som orsakas av anvandning av svetsmaskinen i de omraden och
villkor som anges ovan och av nagon annan ofillbérlig anvéndning.
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LIETUVIY KALBA

PrieS naudojima, atidziai perskaitykite
Sias saugos taisykles ir instrukcijas

RIZIKA, SUSIJUSI SU SUVIRINIMO IR PJOVIMO VEIKSMAIS

JZANGA IR APZVALGA

Populiariausi lankinio svirinimo procesai yra tokie:
1. “MMA”;

2. “TIG";

3. “MIG";

Suvirinimo aparatus sudaro du agregatai: transformatorius ir inverteris (su
poliska iSvestim arba be jos). Pirmasis agregatas atlieka tam tikras
valdymo funkcijas, o antrasis leidZia pritaikyti aparatg jvairesniems
poreikiams.

PRIEDAI

Priklausomai nuo modelio, aparato komplekte gali bati Sie priedai:

. PM* — jZeminimo kabelis su spaustuku;

,PPE" — kabelis su elektrodo laikikliu;

,CP_EURO" — nuolatinio poliskumo pjovimo antgalis su laidu;
» T_EURO" — nuolatinio poliS§kumo suvirinimo antgalis su laidu;
. T_TIG" — suvirinimo antgalis , TIG*

Apsauginé kauké arba Salmas

Dujinis vamzdis, Slégio matuoklis,

Vezimélis su ratukais,

Sepetélis ir kirvis.

Jei komplekte yra, galima prijungti ,PPE*, ,CP_EURO*" arba ,T_TIG" ir

4PM* priedus:

e ,PD* —tiesioginio poliskumo priedus ,PPE*, ,CP_EURO" arba ,T_TIG"
reikia jungi prie neigiamo poliaus (-), o ,PM® — prie teigiamo poliaus (+).

e PI“ —atvirkstinio poliskumo priedus ,PPE*, ,CP_EURO" arba ,T_TIG*
reikia jungi prie teigiamo poliaus (+), o ,PM" — prie neigiamo poliaus (-

“MMA” PROCESAS

Sujungiant du metalus su uZpildu, elektros lankas juos sulydo. UzZpildu gali
bati elektrodai arba metalu dengti strypai su deoksiduojancia medziaga.

Suvirinimo aparatai su poliska iSvestim ir prijungtu ,PPE" bei ,PM* gali bati
tokie:

e PD“ - kai naudojami elektrodai su ragstine arba rutilo danga.

e PI"—kai naudojami elektrodai su jprasta arba celiulioidine danga.
Kitokio tipo elektrody aprasymus rasite gamintojo pridedamoje
informacijoje.

Suvirinimo aparato inverteris atlieka Sias automatines funkcijas:
,KARSTAS STARTAS“: kai darbas pradedamas naudojant didesnj
srovés stiprumg nei planuojamas. Taip grei¢iau sukuriamas elektros
lankas.

,FORSUOTAS ELEKTROS LANKAS": kad elektrodas per greitai
neistirpinty suvirinamo metalo, sukuriamas trumpas jungimas, po kurio
elektroniné jranga automatiskai padidina elektros lanko srovés stiprumg ir
padeda iSvengti nepageidaujamy reiskiniy;

+APSAUGA NUO PRILIPIMO*: srovés stiprumas iSkart pradedamas
mazinti ir mazinamas tol, kol elektrodas atlimpa nuo suvirinimo sitlés.

I-jrieé prijungiant prie aparato priedus ar kitokias elektrines dalis, batina jj
iSjungti ir atjungti nuo elektros tiekimo tinklo. Prijungimo darbus gali atlikti
tik kvalifikuoti darbuotojai.

APSAUGINES KAUKES SURINKIMAS (1 pav.)

SUVIRINIMO KABELIO MONTAVIMAS - ,,PPE“ (2 pav.)

SUVIRINIMO KABELIO MONTAVIMAS - ,,PM“ (3 pav.)
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“TIG” PROCESAS

Atliekant TIG tipo suvirinima, elektros lankas sukuriamas tarp
nesudegancio volframo elektrodo ir suvirinamos detalés, naudojant
inertines dujas (daZniausiai argono: Ar 99,5). Volframo elektrodas
jstatomas j specialy atitinkamo stiprumo srove gebantj perduoti laikiklj,
kuris per keramikinj purkstuka $virkscia inertines dujas (dazniausiai
argona: AR 99,5), apsaugancias elektrodg bei suvirinimo vietg nuo
atmosferinés oksidacijos.

Dél ,T_TIG" ir ,PM* priedy prijungimo ,PD* arba ,PI* bGdais prie suvirinimo
aparato su poliska iSvestim, priklausomai nuo suvirinamos medziagos
techniniy savybiy, batina pasitarti su klienty aptarnavimo tinklo
vadybininku:

“MIG” PROCESAS

L,MIG* tipo suvirinimas skirstomas |:

® MIG SU DUJOMIS": suvirinimui naudojama metaliné viela,
deoksidavimo priemoné ir dujos, dazniausiai CO2, argonas arba argonas
+CO2.

® MIG BE DUJY*: suvirinimui naudojama deoksidavimo medzZiaga
dengta viela.

Suvirinimo aparatai su poliska iSvestim ir prijungtu ,CP_EURO" bei ,PM*
gali bati tokie:

e PI“—kai suvirinama ,MIG SU DUJOMIS* badu;

e PD" - kai suvirinama ,MIG BE DUJY" bidu;

Suvirinimo aparato inverteris atlieka Sias automatines funkcijas:

® PULSUOJANTIS MIG": Suvirinimui reikalinga galia moduliuojama per
tam tikrg laikg, priklausomai nuo impulsy ir daznio. Pavyzdziui, esant 50
Hz dazniui ir 15% impulsams:

0 suvirinimo trukmé 20 ms (1s/50Hz);

o Impulso trukmé 3 ms (20ms x 15%).

VIELOS MONTAVIMAS

Atidarykite dangtelj, ant vielos rités uzdékite suktuva ir prakiskite vielg pro
tiektuvo skylute (4 pav.). Ant rités yra sumontuotas specialus jtaisas,
prilaikantis vielg savo vietoje.

Nupjaukite apie 10 cm ilgio vielos gala, jsitikinkite, kad likusi viela yra Svari
ir nepazeista.

Atidarykite paslanky vielos tiektuvo galg ir per suspaudimo mechanizmo
griovelj jkiSkite vielos galg j kreiptuva, tada jkiskite vielg j antrajg
reguliuojamaja kreiptuvo dalj.

Specialiu varztu sureguliuokite suspaudimo stipruma. Jei pastebéjote, kad
viela bando i$sivynioti, dar truputj paverzkite suspaudimo varztg. Jei per
suspaudimo mechanizmg viela slenka sunkiai, o varomasis velenélis
prasisuka, varztg Siek tiek atlaisvinkite; viela turi slinkti tolygiai.

MONTAVIMO CILINDRAS IR DUJY TIEKIMO
SUREGULIAVIMAS

Atidarykite cilindro dangtelj ir dujy tiekimo cilindrg pakreipkite j vertikalig
padétj; cilindras turi stovéti taip, kad jj baty galima uZfiksuoti grandine ir
tvirtinimo karabinu, kaip pavaizduota 5A pav. Ant cilindro uzZsukite slégio



matuoklj ir pritvirtinkite prie jo armuotg Zarng bei selenoiding sklende, kaip
pavaizduota 5B pav.
Sureguliuokite dujy tiekimo greitj tarp 5 ir 25 lipty per sekunde.

TECHNINE PRIEZIORA

Remontuoti aparatg gali tik jgalioto techninés priezitros centro specialistai
arba gamintojo klienty aptarnavimo centro darbuotojai.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS

Prie$ sumontuodami ir prijungdami sistema bei atlikdami kitokius su tuo
susijusius veiksmus, atidZiai perskaityti visus Siose instrukcijose pateiktus
patarimus ir gamintojo nurodymus bei paai$kinimus.

Nors $io aparato generatorius yra pagamintas laikantis visy
elektromagnetinio suderinamumo reikalavimy, visgi jis gali skleisti
nepageidaujamus elektromagnetinius trikdzius ir trikdyti telekomunikaciniy
sistemy (telefony, radijo, televizijos) signaly perdavimg bei valdymo ir
apsaugos sistemy darbg. Perskaitykite Zemiau pateiktus nurodymus, kaip
iSvengti galimy trikdziy:

Tam, kad prietaisas atitikty IEC 61000-3-11 standarto reikalavimus,
rekomenduoja suvirinimo aparatg jungti prie Zemesnés tariamosios varzos
(impedanso) maitinimo tinklo (Zmax = 0,24ohm).

Pries prijungiant aparatg prie vieSojo elektros tikimo tinklo batina pasitarti
su elektros tiekimo kompanija, nes visa atsakomybé dél tokio prijungimo
tenka prijungéjui arba naudotojui.

Naudotojas yra atsakingas uz tai, kad suvirinimo elektros lanku aparatas
baty prijungtas ir eksploatuojamas laikantis gamintojo nurodymy.
Pastebéjus elektromagnetinius trikdZius, suvirinimo elektros lanku
naudotojas, pasitelkes gamintojo techniniy darbuotojy pagalba, privalo
iSsprestos susidariusig situacijg. Be gamintojo leidimo generatoriy
modifikuoti draudziama.

Pries prijungdamas suvirinimo elektros lanku aparatg naudotojas privalo
jvertinti visus galimas su elektromagnetiniais trikdZiai susijusias problemas.
Bitina atkeipti démesj j :

1) Greta suvirinimo aparato esancius maitinimo kabelius, valdymo
kabelius, signaly perdavimg kabelius ir telefony linijas;

2) Radijo bei televizijos siystuvus ir imtuvus;

3) Kompiuterius ir kitus valdymo jrenginius;

4) Kritinius pramoninés jrangos apsaugos jrenginius;

5) Medicininius aplink esanciy asmeny naudojamus prietaisus, pvz. Sirdies
stimuliatorius ar klausos aparatus;

6) Kalibravimo ir matavimo prietaisus;

7) Kity aplink esanciy jrenginiy ir prietaisy atsparumg elektromagnetiniams
trikdziams. Naudotojas privalo jsitikinti, kad visa aplink suvirinimo aparatg
naudojama jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus.
Gali tekti imtis ypatingy apsaugos priemoniy;

8) Kai kurias problemas galima iSspresti paprastai: suvirinimo ar pjovimo
darbus vykdyti tada, kai kiti jrenginiai bei prietaisai yra i$jungti.

Poveikio aplinkos dydis priklauso nuo pastato struktros ir vykdomos
veiklos pobidZio.

Viesojo elektros tiekimo sistema

Suvirinimo elektros lanku aparatg prie vieSojo elektros tiekimo tinklo galima
jungti tik laikantis gamintojo nurodymy. Pastebéjus trikdzius, gali reikéti
imtis papildomy apsaugos priemoniy, pavyzdZiui, vieSojo elektros tiekimo
tinklo filtravimo. Nuolatiniam naudojimui skirtos suvirinimo jrangos kabelius
deréty sumontuoti specialiuose izoliaciniuose vamzdziuose arba kitokiose
panasiose izoliuojamose konstrukcijose.

Apsauga turi biti prijungta prie suvirinimo aparato maitinimo $altinio, kad
tarp izoliacinio vamzdZio ir suvirinimo aparato maitinimo $altinio visada
baty palaikomas tinkamas elektrinis kontaktas.

Techniné priezitra

Jranga turi bati reguliariai tikrinama ir prizidrima, kaip tai numatyta
gamintojo instrukcijose. Suvirinimo ar pjovimo metu aparato korpusas turi
bati tinkamai uzdarytas. Draudziama modifikuoti ar keisti generatoriy;
tokius darbus turi atlikti tik gamintojas ar gamintojo jgaliotas specialistas.
Atstumas nuo elektros lanko iki suvirinamos detalés ir stabilizavimo
nurodymuy.*

Suvirinimo kabeliai

Suvirinimo kabeliai turi bati kaip jmanoma trumpesni, laikomi kaip galima
arciau vienas kito ir grindy.

Suvirinamos detalés jZeminimas

|Zeminus suvirinama detale, kai kuriais atvejais gali susilpnéti
spinduliavimas. Suvirinant nejZzemintas detales yra rizikinga, galima
susizaloti arba sugadinti elektrinius jrenginius bei prietaisus. Suvirinamas
detales reikia jzeminti tiesiogiai, o jei to padaryti negalima, jzeminimui
reikia panaudoti tinkama talping varza, parinktg pagal nacionaliniy
norminiy akty reikalavimus.

Apsauginiai ekranai ir skydai

Apsauginiais ekranais ir skydais atitvérus aplink suvirinimo aparatg
esancius jrenginius bei prietaisus ir jy kabelius galima iSvengti
nepageidaujamy trikdziy. Tam tikrais atvejai rekomenduojama
apsauginiais skydais bei ekranai atitverti visg suvirinimo darby vykdymo
plota.

Tai A klasés suvirinimo aparatas, skirtas pramoniniams darbams atlikti:
naudojant prietaisg kitokioje aplinkoje gali atsirasti elektromagnetinio
suderinamumo reikalavimy neatitinkantys trikdziai.

Naudotojas sipareigoja aparatg naudoti tik tinkamai ir tik pagal paskirt].

TECHNINIAI DUOMENYS

Techniniai suvirinimo aparto duomenys yra nurodyti ant prietaiso
pritvirtintoje techniniy duomeny lenteléje (6 A-B-C pav.); jy reikSmés yra
tokios:

1) Gamintojas

2) Modelis

3) Serijos numeris

4) Suvirinimo aparato maitinimo $altinio duomeny, pvz.:

1~ 38 4
. Vienfazis transformatorius

o OO
. D Trifazis transformatorius - lygintuvas

. Vienfazis arba trifazis statinio daznio konverteris —
transformatorius lygintuvas

ZAERT Maitinimo Saltinis su inverteriu su nuolatinés ir

kintamos srovés iSvestim

5) Nuoroda, kokio standarto nuostatas atitinka suvirinimo aparato
maitinimo Saltinis

6) Suvirinimo proceso simbolis, pvz.:

rankinis suvirinimas elektros lanku su dengtais
elektrodais

Suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose

Suvirinimas dengto metalo elektrodu aktyviose
dujose, tame tarpe naudojant vielg su fliuso $erdim

RN i

Suvirinimas  elektros lanku naudojant dengtg
elektroda su fliuso Serdim

7) Simbolis IE: reiSkiantis elektros tiekimg virinant aplinkoje, kurioje
didesné rizika patirti elektros iSkrovg
8) Suvirinimo elektros srovés simbolis, pvz.:

Nuolatine srove

"\_/ Kintama srové ir daZnio nuoroda hercais.

Nuolatiné arba kintama srové toje pacioje iSvestyje
e ir daZnio nuoroda hercais

L 1
9) Suvirinimo grandinés veikimas:
- Up: maksimali jtampa vakuume

- I,/Uy: sroveés stiprumas ir jtampa atitinka normalizuotas vertes,
reikalingas suvirinimo aparato darbui

lomin/ l2max: Nominalus minimalus/maksimalus suvirinimo srovés stiprumas
- Uzmin/ Uzmax: minimali/maksimali standartiné apkrovos jtampa
- X: darbinis ciklas

-MIN A/V-MAXA/V: parodo suvirinimo srovés stiprumo diapazong
atitinkamai elektros lanko jtampai

- @ \ominali maksimali suvirinimo trukmé nuolatinio suvirinimo
rezimu toy (Max) esant nominaliam maksimaliam suvirinimo srovés
stiprumui, kai aplinkos temperatira yra 20 °C (iSreiskiama minutémis ir
sekundémis)

- @@ ® Nominali maksimali suvirinimo trukmé per 60 min.
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nepertraukiamo darbo suvirinimo su pertrakiais rezimu Y toy (max) esant
nominaliam maksimaliam suvirinimo srovés stiprumui, kai aplinkos
temperattra yra 20 °C, (iSreiskiama minutémis ir sekundémis)

-ty : Laikas tarp terminio automatinio isjungiklio pakartotinio jjungimo ir
suveikimo

-t : Laikas tarp terminio automatinio isjungiklio suveikimo ir pakartotinio
jjungimo

10) Elektros tiekimo linijos techniniai duomenys:

-Uq: Suvirinimo aparatui tiekiamos kintamos elektros srovés jtampa ir
daznis

-lymax: Maksimalus i$ elektros linijos gaunamas srovés stiprumas

-lyerr: Faktinis elektros tiekimo linijos srovés stiprumas

11) Elektros tiekimo linijos simbolis ]]9', galimos vertés::
1 ~ vienfazio kintamos srovés maitinimo $altinio jtampa,

3 ~ trifazio kintamos srovés maitinimo $altinio jtampa
12) Apsaugos laipsnis

13) Il klasés jrangos Zenklas

14) Su sauga susije Zenklai

PASTABA: Sioje lenteléje yra parodytos pavyzdinés techniniy duomeny
simboliy bei paveiksléliy reikSmés; tikslas Jasy turimo suvirinimo aparato
techniniai duomenys yra pateikti ant Jasy suvirinimo aparato esancioje
techniniy duomeny lenteléje.

P boliai jami Siame vadove
siekiant atkreipti vartotojo démesij ir identifikuoti
galimg rizika operatoriui. Jeigu teksto kairéje
nurodomas atitinkamas simbolis, atidZiai laikykitées
nurodyty taisykliy. Taip iSvengsite aprasytos rizikos.
Démesio, Sis vadovas yra sudétiné produkto dalis ir
turi biiti saugoma iki produktas yra sunaikinamas.
Darbo metu, neleiskite priartéti kitiems asmenims,
ypatingai vaikams.

Saugokite save ir aplinkinius
ELEKTROS SOKAS PAVOJINGAS GYVYBEI
Venkite tiesioginio kontakto su virinimo grandine: laisva
itampa, kurig siuncia suvirinimo aparatas gali bati itin
pavojinga. Jeigu aparatas yra jjungtas, elektrodas arba
suvirinimo laidas, kreipiamasis veleno tarpiklisir visos
metalinés dalys, susilieciancios su suvirinimo laidus yra
veikiamos jtampos. Neteisingas aparato montavimas ar
izeminimas kelia pavojy gyvybei. Elektros montavimo
darbus privalomaatlikti laikantis saugos taisykliy.

. Dévekite atitinkamus drabuZius, rekomenduojama be
atsikisusiy kiSeniy, avekite atsparia dilimui avalyne,
aukstu aulu, suvarstomus, padengtu priekiu. Venkite
sintetiniy drabuziy.

. Mavekite sausasir nesuplysusias suvirinimo
pirdtines.

e Suvirinimo jranga padékite taip, kad & ant
darbastalio, kurio maksimalus nuolydis nuo zemés
yra 15 %, bty stabili.

. Naudojant sausq izoliacinj paklota, izoliuokite save
nuo darbo vietos ir pagrindo. Patikrinkite, ar
izoliacijos pagrindas yra pakankamai didelis, kad
uzdengty visg fizinio kontakto plota su darbo vietair
pagrindu.

. Nenaudokite aparato pernelyg drégnose vietose.
Jeigu neimanoma to iSvengti, patikrinkite, ar veikia
jungiklisir apsaugos linija.

. Lietui lyjant atminkite, kad aparatas yra apsaugotas
nuo lasy, bet ne nuo stipriy vandens sroviy ar stipraus
lietaus; atjunkite aparata nuo maitinimo jtampos.

. Patikrinkite, ar darbo vieta yra jrengta jzeminimo
iranga. PrieS atliekant bet kokias elektros jungtis,
patikrinkite, ar suvirinimo aparato duomenys atitinka
maitinimo jtampa ir daznj, sumontuotg montavimo
vietoje.

. Suvirinimo laidy jungtys, priezitrair remontas
privalo bati atliekami kuomet aparatas yraigungtas
ir atjungtas nuo maitinimo lizdo.

PrieSkeiciant susidévejusias dalis, aparata i§unkiteir
atjunkite nuo maitinimo lizdo.

e Maitinimo lizdo kitukas privalo turéti atitinkama
iSeiga.
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Neméginkite keisti kistuko.

e Nenaudokite pazeisty, mazesniy nei reikalaujama ar

netaisyklingai sujungty laidy. Saugokite laidus nuo
dregmes, palaikykite Svara ir venkite jkaitusiy
metaliniy kibirk&iy.

e Maitinimo laido negalima naudoti kitiems nei
nurodytatikslams, ypatingai negalima naudoti
aparato neSimui ar pakabinimui. Saugokite laida nuo
Silumos Sdltiniy, alyvosir atriy kampy. Daznai
tikrinkite laida, kad galétuméte nustatyti galimus
gedimus bei pazeistus laidus pakeiskite nedelsiant,
atviri laidai kelia pavojy gyvybei.

IKAITUSIOS DALYS GALI SUKELTI
NUDEGIMUS

Nelieskite jkaitusiy daliy. Prie3lieciant kaitinimo lempa
arbanorint atlikti kokius nors veiksmus su ja, palaukite
kol § atves.

Nevyniokite jzeminimo laido, pjovimo aparato laido,
maitinimo tiekimo laido aplink savo kiing.

. Nekikite metaliniy laidy j oro ventiliatorius.

. Nelieskite elektrodo, jeigu Sislietias su apdirbamu
pavirsiumi. Niekada tuo pat metu nelieskite elektriniy
ikaitusiy elektrodo laikiklio daliy, prijungty prie
dviejy suvirinimo agregaty. Neleiskite, kad su Siuo
aparatu vienu metu dirbty du asmenys. Jeigu
suvirinimo aparatas nenaudojamas, itraukite
maitinimo laidg.

e  Jeiguty patj daikta apdorojadu suvirinimo aparatai
arbadu skirtingi suvirintojai dirba su skirtingomis
dalimis, sujungtomis elektra, gali susidaryti laisvos
itampos tarp dviejy skirtingy elektrody laikikliy ar
degly ir kelti pavojy gyvybei, kadangi pasiekta
reikdme yradvigubai didesné¢ nei apraSyta.

. Net ir tuo atveju, kai aparatas yra i§jungtas,
inverteriuose vis dar lieka pavojinga likutine
itampa, kuri gali biiti mirtina.

DUMAI IR DUJOS GALI BUTI PAVOJINGI
Atliekant suvirinimo darbus, gali susidaryti damai ir
dujos, pavojingos sveikatai. Venkite Siy damy ir dujy
ikvépimo. Siekiant apriboti dimy susidaryma, prieS
aparato naudojima, nuo objekto, kurj reikia suvirinti,
padalinkite rudis, riebalus, alyva ir dazus.
e Atliekant suvirinimo darbus, nelaikykite galvos
damuose.

. Nenaudokite aparato nevédinamose patal pose.

. Norint pasalinti susikaupusius dimus ar dujasis
uzdary patalpy, naudokite aspiratorius su filtrais
irfarba atidarykite langus bei duris.

. Nevirinkite vietose, arti chloruoty angliavandeniliy,
susidaranciy dél riebaly Salinimo valymo ar purskimo
veiksmy. Lanko Silumaar spinduliai gali reaguoti su
tirpiklio garaisir sudaryti fosgena, itin toksiskas
dujas bei kitus dirginancius produktus.

. Neméginkite suvirinti ar pjauti dengty metaly, pvz.,
dengty cinku, $vinu ar kadmiu dengtos geleZies,
nebent dengtas sluoksnis yra profilaktiskal pasalintas
nuo suvirinimo vietos, darbo vietagerai védinamair,
jeigu reikia, operatorius natidoja oro respiratoriy.
Dengiamigji sluoksniai ir kiti metai, kuriy sudétyje
yra&ieelementai, suvirinant gali skleisti toksiskus
damus.

e Operatoriaus ekspozicija suvirinimo damuose turi
bati periodiskai patikrinama atsizvelgiant j damy
sudétj ir koncentracija, o taip pat ir ekspozicijos laiko
trukme .

SUSKAUPUSIOS DUJOS GALI BUTI MIRTINAI
PAVOJINGOS

Jeigu nesinaudojate, nepamirskite uZsukti buteliuko
voztuvo.



. Siuo aparatu negalima naudotis, jeigu nesiojate
kontaktinius l¢&ius.

SKRAIDANCIOS METALINES DALYS GALI
PAZEISTI AKIS

Suvirinimo, pjovimo, valymo Sepetiu, Sveitimo ar
galandimo veiksmai gali sukelti kibirkatisir metalo
projekcijas. Suvirintai daliai atvésus, ja gali Slakuoti.

SUVIRINIMO IR PJOVIMO VEIKSMAI GALI
SUKELTI GAISRA AR SPROGIMA

e Nemeginkite virinti ar pjauti konteineriy ar
vamzdyny, kuriuose yraar buvo degiy skysciy ar
dujiniy produkty; patikrinkite, ar darbo vieta buvo
taisyklingai isvalyta.

. Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdyny
atitirpinimui.

. Nevirinkite ir nepjaukite uzdary konteineriy, pvz.,
cisterny, statiniy ar vamzdziy, nebent e buvo
tinkamai paruodti, laikantis saugos taisykliy.

. Nevirinkite tokios vietose, kur gali kauptis degios
dulkés, dujos ar garai (pvz., benzino garai).

. Nevirinkite arti degiy medziagy; pries pradedant
virinti, i$ darbo vietos pasalinkite visas degias
medziagas.

PLASMINIS LANKAS GALI SUZALOTI

Laikykite rankas atokiau nuo deglo. Bukite atsargis,
kuomet jungiate kreipiamajj lanka. Kreipiamasis lankas
gali nudeginti operatoriy ir/arba greta dirbancius asmenis,
netgi pradeginti apsauginius drabuzius.

Pjovimo aparata naudokite maziausiai 40 cm atokiau nuo
sienos.

JUDANCIOS DALYS GALI SUKELTI PAVOJU
Laikykites atokiau nuo potencialiai pavojingy daliy, pvz.,
voleliy. Dureles, plokstes, dangteliusir apsaugas laikykite
uzvertas, savo vietoje.

SUVIRINIMO LAIDAS GALI SUZEISTI
Nespauskite deglo mygtuko, jeigu nesate pasiruos arba,
kol negavote leidimo. Jzeminant suvirinimo laidg,
nenukreipkite deglo j savo kiing ar kitus asmenis.

Atliekant suvirinimo ar pjovimo darbus,
nenukreipkite démesio kitur. Biikite itin atidis.
Venkite ir/arba laikykite asmenis ir jranga, galin¢ia
trukdyti Jasy démesj, atokiau.

e Naudokite kauke su atitinkamais filtraisir
apsaugomis, atitinkanciomis DIN, skirtomis
apsaugoti Jisy akis nuo UVA ir UVB spinduliy.

e Po kauke uzsidékite atitinkamus apsauginius akinius
su Soninémis apsaugomis.

e Gretadirbancius asmenis apsaugokite atitinkama,
nedegia dangair/arba jspekite juos, kad neziuréty i
lanka bei saugotysi lankiniy spinduliy ar jkaitusiy
kibirksciy ar metalo.

STATINE ELEKTRA GALI PAZEISTI ELEKTROS
GRANDINES DALIS AR KOMPONENTUS
Elektroniniy korteliy laikymui, perneSimui ar
transportavimui naudokite antistatinius maiselius ar dézes.

Aparatg naudokite aplinkoje, kurios temperatira yra
tarp +5 °C ir 40 °C.

Nejunkite suvirinimo aparato prie valstybinio elektros
tinklo.

Aparato remonto ir prieZiiiros darbai turi bati
atliekami kvalifikuoto personalo.
Aptarnavumo ir remonto darhus gali atlikti tik kvalifikuotas asmuo.
duoj naudoti originalias atsargines dalis. Taip uZtikrinsite
aparato Neteisétas aparato r kurj atlieka nekvalifikuotas
asmuo arba neorlgmalm atsarginiy daliy naudojimas yra pavojingas

techniky ir operatoriaus gyvybei bei anulluo]a gamintojo garantija. Dél Jisy
pacll[ laikykités r ijy ir jspéji patelktq slame wadme

jas neprisiima ybés uz imi ar
dalklas, kylantiems dél saugos taisykliy nesilaikymo arba netaisyklingos
aparato prieZiiiros.

RADIACIJOS, SKLEIDZIAMO AUKSTO DAZNIO,
GALI SUKELTI TRIKDZIUS

Elektromagnetinés bangos gali sukelti veikianciy elektros
prietaisy trikdzius, pvz., TV, telefony, magnetiniy
korteliy, naudojamy jrankiy, duomeny perdavimo sistemy,
telefony sistemy, nuotoliniy valdymo pulty, stimuliatoriy,
kompiuteriy ir jrengimy, valdomy kompiuteriais, pvz.,
roboty. Nenesiokite laikrodZiy, kuriems jtakos gali turéti
aukstas daznis.

Sio aparato naudojimas gyvenamojoje zonoje gali
sukelti radijo daZnio trikdZius, tokiu atveju
operatoriaus gali buti pareikalauta imtis atitinkamy
priemoniy.
Kaip atitinkamos priemonés nrgali biiti pasiiilyti
konkrettis sprendimai, pateikiami Siame vadove, kadangi
situacijos gali skirtisir vykti natiraliai. Tokiu atveju
rekomenduojama patikrinti galima darbo vietos rizika ir
naudoti papildomas apsaugas ar filtrus, atsizvelgiant
konkretius reikalavimus. Gamintojas neatsako uz jokia
zalg, kylancia dél suvirinimo aparato naudojimo zonose ir
esant salygoms, minétoms auk&iau ir dél bet kokio
netinkamo naudojimo.

TAISYKLINGAS PRODUKTO SALINIMAS
Sis zenklas ant produkto ir vadove reiskia, jog sickiant
apsaugoti aplinka ir zmoniy sveikata, tokio tipo produkty
negalima&alinti kartu su buitinemis atlickomis. Todél
vartotojy reikalaujama pristatyti nebenaudojama produkta
i atitinkamg atlieky surinkimo punkta, atskiriantj &
produkta nuo kitokio tipo atlieky ir perdirbant atitinkamu
btidu, kad dar karta bty galima panaudoti jo
komponentus. Taigi, dél iSsamesnés informacijos apie
atitinkamy atlieky surinkima ir jy perdirbima, susisiekite
su vietosinstitucijomis.
Atitinkamy produkty ir panaudoty pakuociy surinkimas
leidzia panaudoti perdirbamas medziagas ir panaudoti i§
naujo. Perdirbamy medziagy naudojimas skatina aplinkos
apsauga, saugo nuo tar§os ir sumazina zaliaviniy
medziagy reikalavimus.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMS IR SUSIJUSIOS
PROBLEMOS

Suvirintojas privalo laikytis elektromagnetinio suderinamumo reikalavimy, taciau
isliekatikimybe, kad suvirinimo metu gali susidaryti trikdziai gamykloje ir / arba
turéti jtakos netoliese veikiancial jrangai. Elektrinislankas, susidarantis jprasto
veikimo metu, skleidZia elektromagnetinius laukus, kurie bendrai turi jtakos
veikimo sistemomsiir instaliacijoms. Operatorius privalo j tai atsizvelgti ir imtis
reikalingy priemoniy dirbant tokiose zonose, kur panasis el ektromagnetiniai
trikdziai gali pakenkti Zmonéms ar daiktams (ligoninéms, laboratorijoms,
elektromedicininiy prietaisy naudotojams, transliavimo jmonems, duomeny
apdorojimo centrams, jrangai ir jrankiams, tiesiogial ar netiesiogial integruotiems j
pramoninius procesusir t. t.). Kaip atitinkamos priemonés nrgali bati pasialyti
konkretuis sprendimai, pateikiami Siame vadove, kadangi situacijos gali skirtisir
Vvykti natiiraliai. Tokiu atveju rekomenduojama patikrinti galimg darbo vietos
rizikg ir naudoti papildomas apsaugas ar filtrus, atsizvelgiant j konkregius
reikalavimus. Gamintojas neatsako uz jokia zala, kylancia dél suvirinimo aparato
naudojimo zonose ir esant salygoms, minétoms auk&ciau ir del bet kokio
netinkamo naudojimo.
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O‘ZBEKCHA

Ushbu apparatdan foydalanishdan
oldin xavfsizlik yo‘rignomalari bilan

PAYVANDLASH VA KESISH JARAYONIDA RO‘Y
BERADIGAN XAVF-XASTARLAR

KIRISH VA UMUMIY NAZAR

Yoysimon payvandlashning eng ko'p targalganlkari quyidagilar:

1. “MMA” (qo‘lda bajariladigan yoysimon payvandlash);

2. “TIG” (inert gazi bilan ishlaydigan volframli elektrod bilan
payvandlash);

3. “MIG” (inert gazi bilan ishlaydigan metal elektrod bilan payvandlash;

Payvandlash apparatlari ikki turga: transformator va invertorlarga bo'linadi
(qutbli chigishi yoki bo‘lmasligi mumkin). Birinchisining boshgaruv
imkoniyatlari cheklangan, ikkinchisi esa keng miqyosli sozlashlar imkonini
beradi.

AKSESSUARLAR

pparat modeliga garab, quyidagilar bilan jihozlanishi mumkin:

e “PM” —yarga ulash gisqichi bilan;

e “PPE” — elektrod tutgichi bor kabel;

e “CP_EURO” — Payvandlash simi bilan ishlash uchun payvandlash
mash’alasi qutbliligi;

e “T_EURO” - Payvandlash simi bilan ishlash uchun payvandlash
mash’alasi;

e “T_TIG” - “TIG-ning payvandlash mash’alasi”;
* Nigob yoki dubulg‘a,

e Gaz trubasi,

e Bosim o‘lchagich,

e Gfildiraklar to‘plami,

e Keskichi bor cho'tka.

Agar “PPE”, “CP_EURO", “T_TIG" va “PM" yetkazib beriluvchi komplektga
kirsa, ularni quyidagilarga ulash mumkin:

e “PD” — to'g'ri qutb bo‘lganda, ya'ni “PPE”, “CP_EURO” yoki “T_TIG”
manfiy qutbga (-), “PM” esa musbat qutbga (+) tegishli bo‘lganda;

“PI” — teskari qutb bo‘lganda, ya’'ni “PPE”, “CP_EURO” yoki “T_TIG”
musbat qutbga, “PM” esa manfiy qutbga (-) tegishli bo‘'lganda.

“MMA” JARAYONI

Ikkita material to‘ldiruvchi material bilan biriktirilganda elektr yoyi hisobiga
erish hosil bo‘ladi. Elektrodlar to‘ldiruvchi material, ya'ni ushbu material
tiklovchisi bilan goplangan metall sterjenlar hisoblanadi.

Chiqish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun “PPE” va “PM"ni
quyidagilar bilan ulang:
. Ishqorli yoki rutil goplamasi bor elektrodlar ishlatilganda “PD”.
e Asosiy yoki sellyuloza qoplamasi bor elektrodlar ishlatilganda
PI".
Boshga turlar uchun ishlab chigaruvchining ushbu elektrodlarga oid
ko'rsatmalariga qarang.

Invertorli payvandlash apparatining quyidagi avtomatik funksiyalari bor
“HOT START” (“QAYNOQ ISHGA TUSHIRISH): ishga tushirish
paytidagi elektr quvvati kattaligi rejalashtiriigan kattalikdan baland bo'ladi.
Bu yoyni yogishga yordam beradi.

“ARC FORCE” (YOYNI JADALLASHTIRISH): Elektrod payvandlash
eritmasiga juda tez yaginlashib kelishi oldini oladi va gisga tutashuv hosil
qgiladi; buning uchun elektron qurilma yoyning tok kuchini avtomatik tarzda
oshiradi;

“ANTI STICK” (“YOPISHISHNING OLDINI OLISH): tok kuchi elektrodni
eritmadan chigarib olishga ruxsat beradigan kattalikkacha juda tez
kamayadi.

O'rnatish va elektr ulanishlari payvandlash mashinasi uzib o‘chirilgan va
asosiy tok manbasidan uzib go'yilgan holatda amalga oshirilishi kerak.
Ulashni tajribali kishi bajargani ma'qul.

HIMOYA NIQOBINI YIG‘ISH (1-rasm)

PAYVANDLASH KABELINI YIG‘ISH — “PPE” (2-rasm)

PAYVANDLASH KABELINI YIGISH — “PM” (3-rasm)
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“TIG” JARAYONI

TIG usuli bilan payvandlash erimayotgan elektrod (volfram) bilan inert gaz
(odatda argon: Ar 99.5) ogimidagi payvandlanayotgan gism o‘rtasida
issiqglik hosil giladi. Volframli elektrod sopol konus naychadan chigayotgan
inert gaz oqimi hisobiga payvandlash tokini uzatishni elektrodning o‘zini
payvandlash vannasi bilan birga havo ta’sirida oksidlanishdan himoya
giladigan mash’ala bilan to'ldiriladi.

Chiqish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun payvandlanayotgan
material turiga qarab “T_TIG" va “PM"ni k “PD" yoki “Pl"ga ulang, lekin
odatda qo‘shimcha ma’lumot olish uchun savdo tarmog‘i menejeriga
murojaat gilish zarur bo‘ladi:

“MIG” JARAYONI

“MIG” payvandlashi quyidagi bilan farq giladi:

e “MIG GAS": foydalanilayotgan material metall sim, oksidlanishdan
himoya qiluvchi narsa esa odatda CO2, Argon yoki CO2+Argon gazi
hisoblanadi.

* “MIG NO-GAS”: sim dioksidlagich ichida bo‘ladi.

Chigish qutbi bor payvandlash apparatlari uchun “CP_EURO” va “PM"ni
quyidagilar bilan ulang:

e “MIG GAS” bilan payvandlayotganda “PI" bilan;

* “MIG NO-GAS” bilan payvandlayotganda “PD" bilan.

Invertorli payvandlash apparatlarining quyidagi funksiyalari bor:

e “MIG PULSE™: payvandlash kuchini chastota va pulsga garab vaqt
o'tishi bilan modullaydi. Masalan, agar 50 Hz chastota 15% li impuls uxhun
quyidagi o'rnatiladi:

o Jami vaqt 20 ms (1s/50Hz);

o Puls vaqgti 3 ms (20ms*15%).

MONTAJ SIMI

Eshikni oching va g'altakni simning bobinasiga o‘rnating, so'ngra simni sim
uzatuvchisi ichiga qo'ying (4-rasm). G'altakda sim targalib ketishi oldini
oladigan mufta bor. Kesib olingan uchda ifloslanish va giyshayish
yo'qgligiga ishonch hosil gilib, 10 sm sim kesib oling.

Sim uzatgichning harakatrlanuvchi o‘qini oching va simni uzatuvchi
rolikdagi tirgishdan o‘tkazib olib, sim yo*naltiruvchisiga qo'ying, so'ngra
simni yana ikkinchi yo‘naltiruvchi ichiga kiriting.

Bosimni maxsus vint yordamida to‘g‘rilang. Simning burovini yozayotganda
bosimni maxsus vint yordamida to‘g‘rilash kerak bo‘ladi. Agar mufta
oshiqcha ishgalanayotgan va yetakchi g'ildirak joyidan siljiyotgan bo'lsa,
ishqalanishni simni bir maromda uzatish qadar kamaytirish kerak.

MONTAJ SILINDRI VA GAZNI TO‘G‘RILASH

Gaz silindrini apparatning orqa tarafidagi q‘ildiraklar vali ustiga vertical
holatga qo‘ying; uni zanijir yoki karabin yordamida bloklanadigan qilib
joylashtiring (5A-rasmga garang). Bosim o'lchagichni gaz silindri ichiga
qo'ying hamda panjarali jo'mrakni tasma yordamida bosim o‘Ichagich va
elektr klapaniga mahkamlang.

Gazni 5-25 litr/daqiqa oralig'ida to‘'g'rilang.

TEXNIK XIZMAT KO‘RSATISH

Ta’'mirlash ishlarini vakolatli xizmat ko'rsatish markazlari yoki bevosita
ishlab chigaruvchining o'zi foydalanuvchilarga xizmat ko‘rsatish markazlari
orqali bajarishi shart.

ELEKTROMAGNIT MOSLIGI

Tizimni o'rnatish yoki boshqga ishlarni bajarishdan, shuningdek, unga
bog'liq har ganday ish gilish yoki xojalik amallaridan oldin paydo bo'lishi
mumkin bo‘lgan har ganday savolga oydinlik kiritish uchun sotuvchi yoki
bevosita ishlab chigaruvchining o'zi bilan maslahatlashgach, ushbu
qo'llanmani to'liq o'qib chigish tavsiya etiladi.

Generator normativ talablari asosida tayyorlangan, biroq
telekommunikatsiya tizimlari (telefon, radio, televideniye) yoki xavfsizlik
tizimlari uchun elektromagnit xalalini hosil gilishi mumkin. Xalalni yo'qotish
yoki kamaytirish uchun quyidagi ko‘rsatmalarni o‘qib chiging:

IEC 61000-3-11 (Flicker) standarti talablariga mos bo'lishi uchun past to'liq
Zmax = 0,24 Om qarshiligi bor elektr ta'minoti tarmog‘ining payvandlash
uskunalarini ulashni tavsiya gilamiz.



Payvandlash IEC 61000-3-12 talablariga javob bermaydi. Agar u jamoat
elektr ta'minoti tarmog’iga ulanadigan bo‘lsa, montajchi yoki o‘rnatuvchi
bunday ulanish imkoniyatini tekshirish uchun javobgar bo'ladi yoki
tushuntirish berishi uchun savdo tarmog’i menejeriga murojaat qilish kerak.
Ishlab chigaruvchi ko‘rsatmalariga ko'ra, payvandlash apparatini montaj
qilish va undan foydalanish uchun foydalanuvchi javobgardir. Agar
elektromagnit xalal aniglanadigan bo‘lsa, ishlab chigaruvchidan texnik
yordam olish bilan bog'liq masalani hal gilish uchun payvandlash apparati
foydalanuvchisi  javobgar bo'ladi. Ishlab chigaruvchining ruxsatisiz
generatorni o'zgartirmang.

Payvandlash apparatini montaj gilishdan oldin foydalanuvchi atrofdagi
potensial elektromagnit muammolarini baholashi kerak.

Quyidagilar hisobga olinishi lozim:

1) Payvandlash apparati yonidagi ta'minot kabellari, nazorat kabellari,
signal va telefon kabellari;

2) Radio va televideniye uizatgichlari va priyomniklari;

3) Kompyuter va boshqa nazorat jihozlari;

4) Sanoat uskunalarini himoya gilish uchun o‘ta muhim xavfsizlik jihozlari;
5) Atrofdagi kishilarning tibbiy jihozlari, masalan, kardiostimulyatorlar va
eshitish apparatlari;

6) Kalibrovka va o‘lchash uchun foydalaniladigan jihozlar;

7) Boshqa tashgi jihozlarning elektromagnit himoyalanganligi.
Foydalanuvchi o'sha joyda ishlatilayotgan boshga jihozlar elektromagnit
nugtai nazaridan mos ekanini kafolatlashi lozim. Bu go‘shimcha himoya
choralarini talab gilishi mumkin.

8) Ayrim muammolarni hal gilishi mumkin; payvandlash va kesish
amallarini kunning boshqa jihozlar ishlatilmayotgan payti bajarish.
Atrofdagi hisobga olinadigan joy oflchami bino tuzilishi va amalga
oshirilayotgan faoliyat turlariga bog'liq bo‘ladi.

Elektr ta’minotining ijtimoiy tizimi

Yoysimon payvandlash uskunasi elektr ta'minoti ijtimoiy tizimiga ishlab
chiqaruvchining tavsiyalariga ko‘ra ulanishi lozim. Mabodo biror narsa xalal
beradigan bo'lsa, elektr ta’'minoti ijtimoiy tizimini filtrlashday qo‘shimcha
ehtiyot choralari ko'rilishi zarur. Metall yeng yoki shunga o‘xshash
vositalardan foydalanish hisobiga turg‘un uskuna uchun elektr ta’minoti
kabelini ekranlash imkoniyatini ko'rib chigish lozim. Ekranni yeng bilan
payvandlash elektr ta’'minoti korpusi o'rtasida elektr kontakti yaxshi
bo'lishini ta’'minlash uchun payvandlash elektr ta'minotiga ulash kerak
bo'ladi.

Texnik xizmat ko‘rsatish

Ishlab chigaruvchi yo‘rignomalariga ko'ra, uskunaga doimiy tarzda texnik
xizmat ko‘rsatib turish kerak. Payvandlash va kesish vagtida barcha
qoplama va uskuna ichiga kirish yo'llari to'g'ri yopilishi kerak. Ishlab
chigaruvchi, shuningdek, uning vakolatli xodimlari ruxsat etgan va vakolat
bergan tuzatish va o'zgartirishlardan boshqasiga yo'l qo'yilmaydi. Xususan,
yoyning ishlov berilayotgan detallar va bargarorlashtirish quriimasigacha
bo‘lgan uzunligi ishlab chigaruvchi tavsiyalariga ko‘ra sozlanishi va ushlab
turilishi zarur.

Payvandlash kabellari

Payvandlash kabellarini imkon qadar kalta bo'lishi, bir-biriga yaqin
joylashishi, polga yaqin tortilishi kerak.

Ishlov berilayotgan detalni yerga ulash

Ishlov berilayotgan detalning himoya ulanishi ayrim hollarda nurlanishni
kamaytirishi mumkin. Foydalanuvchining jarohat olish yoki boshqa
uskunaning shikastlanish xavfi ortib ketsa, ishlov berilayotgan detalning
yerga ulanishini olib tashlash choralarini ko'rish lozim. Zarur hollarda ishlov
berilayotgan detalning yerga ulanishi ushbu detalga bevosita ulash
ko'rinishida amalga oshirilishi darkor, lekin bevosita ulashga yo'l
qo'yilmaydigan ayrim mamlakatlarda himoya ulanishi milliy me'yorlarga
asosan tanlab olingan mos keluvchi idish orqali amalga oshiriladi.
Ekranlash va himoya

Boshqga kabel va jihozlarni atrof muhitda ekranlash va himoyalash xalal
muammolarini  kamaytirishi mumkin. Payvandlashning butun sohasini
ekranlashni maxsus magsadlarda qo‘llash mumkin.

Payvandlash apparati sanoatda qo‘llashga mo'ljallangan F tasnifiga
mansubdir: undan boshqa sharoitlarda foydalanish elektromagnit mosligiga
ta’sir giluvchi xalal paydo bo'lishiga olib kelishi mumkin.. Payvandlash
apparatidan to'g'ri foydalanish uchun foydalanuvchi javobgardir.

TEXNIK MA'LUMOTLAR

Payvandlash mashinasining ishlashi bilan bog'liq ma’lumotlar pasport
yorlig'ida ko'rsatilgan va unda quyidagi ma’lumotlar bor: 6 A-B-C-rasm):
1) Ishlab chigaruvchisi

2) Modeli

3) Seriya ragami

4) Payvandlashning elektr quvvati manbasi belgisi, masalan:

==

o Bir fazali transformator

3~ @ | ===
H
. (Rl Uch fazali to‘g'rilagich -

transformator

. Bir yoki uch fazali, chastotani statik

o‘zgartirgich va to‘g'rilagich — transformator

TAOBEZ

. Invertori va AC (o‘zg. tok) va DC
(doimiy tok) chigishi bor ta’'minot manbai
5) Payvandlashning ta’'minot manbasi standart talablariga javob berishini
tasdiglovchi ma’lumotnoma
6) Payvandlash jarayoni belgisi, masalan:

Qoplamasi bor metall elektrodlar bilan qo‘lda

yoysimon payvandlash

é Inert gaz bilan volframli payvandlash

Inert va faol gaz bilan kavshar goplangan sim
yordamida metalli payvandlash

O'zini- 0'zi himoya giluvchi goplama yordamida
f yoysimon payvandlash
—
7) Elektr toki urishi xavfi yugori bo‘lgan sharoitlardagi payvandlash ishlari
uchun elektr ta'minoti uzatish belgisi
8) Payvandlash toki belgisi, masalan:
- Doimiy tok

Nominal chastotani gertsda ko‘rsatuvchi
qgo'shimcha ko'rsatuvchi o'zgaruvchan tok

r ? Nominal ~ chastotani  gertsda  ko‘rsatuvchi
T qo'shimcha ko‘rsatuvchi bir chigishdagi doimiy yoki
N B o'zgaruvchan tok

9) Payvandlash zanjirining xususiyati:

- Up: vakuumdagi maksimal kuchlanish

- I,/U;: Payvandlash apparati payvandlash chog'ida uzatishi mumkin
bo‘lgan tok va kuchlanish me’yorda ko'rsatilganiga to‘g'ri keladi

Lomin/ l2max: NOMinal minimal/maksimal payvandlash toki

- Uomin/ Uamax: kelishilgan nagruzka bo‘yicha minimal/maksimal kuchlanish

- X: ish sikli

-MIN A/V -MAXA /V: yoyning tegishli kuchlanishi chog‘ida payvandlash
toki diapazonini ko'rsatadi

- @S Tashgi harorat 20 C (dagiga va soniyalarda ifodal anganda) va
payvandlasdh toki nominal maksimal darajada va uzluksiz rejimda ton
(max) bo‘lganda payvandlashning nominal maksimal vaqti

- @@ ® 60 dagigalik (dagiga va soniyalarda ifodalangan) uzluksiz vagt
oralig'idagi tashqi haroratda nominal maksimal payvandlash toki bilan X
tON uzluksiz rejimida payvandlashning nominal maksimal vaqti

- tu: Termohimoya o‘chiruvchi qurilmasining asl holatga qaytarilishi va
o'rnatilishi oralig'idagi vaqt

-t : Termohimoya o‘chiruvchi qurilmasining asl holatga o‘rnatilishi va
qaytarilishi oralig'idagi vaqt

10) Elektr ta'minoti liniyasining xususiyat ma’lumotlari:

-Uq: Payvandlash apparatiga uzatilayotgan AC (o‘zgar. tok) kuchlanishi

va chastotasi

-lymax: Liniyadan iste’'mol gilinadigan maksimal tok

-l1err: Elektr ta'minotining real toki

11) Elektr ta'minoti liniyasi belgisi J"L'-‘, ruxsat etilgan giymatlar:
1~ Bir fazali AC (o'zgar. tok) kuchlanishi,

3 ~ Uch fazali AC (o‘zgar. tok) kuchlanishi
12) Himoya darajasi

13) Il tasnifga mansub uskunalar belgisi
14) Xavfsizlikka daxidor belgilar

QAYD:
Yorlig misolida belgilar va rasmlarning tavsifini ko‘rish mumkin, shaxsiy
mulkingiz bo‘lgan payvandlash apparati texnik xususiyatlarining aniq
qiymatlari payvandlash apparatining o‘zidagi passport yorlig'ida ko'rsatilishi
lozim.
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Elektr tokiga ulash xavfsizlik qoidalariga rioya qilingan
holda bajaralishi kerak.

= Chigiv turuvchi cho'ntagi bo‘lmagan mos kiyim
kiying. Tagcharmi galin, bog'lanadigan gismi baland
povabzal, shuningdek, himoya bosh kiyimi kiying.
Korjoma sun’iy bo‘lmsaligi kerak.

= Quruq va teshigi bo‘lmagan payvandlash qo‘lqopini
kiying.

= Payvandlash apparati qattiq ish yuzasida va eng
ko'pi bilan 15 gradus qiyalikda joylashgan bo'lishi
kerak.

= Ish zonasi va ishlov berilayotgan buyumdan quruq
izolyatsiya bilan himoyalaning. I|zolyatsiya jismoniy
kontakt bo‘ladigan ish zonasi va ishlov berilayotgan
buyumni qoplaydigan darajada katta ekaniga ishonch
hosil qiling.

= Apparatdan o'ta nam joylarda foydalanmang. Agar
buning iloji bo'Imasa, o‘chirgich va hayotni asrash
chizig'i taxt ekaniga ishonch hosil giling.

= Yomg'ir yog'ayotgan bo‘lsa, apparatni tarmogdan
uzib qo'ying. Apparat chelaklab quyayotgan yomg'ir
yoki kuchli suv ogimidan emas, suv tomchilari
tushishidan himoyalanganini esda tuting.

= Ish zonasi yerga yaxshi ulanganiga ishonch hosil
qiling. Elektr tokiga ulashdan oldin payvandlash
mashinasining pasport yorlig'iga o‘rnatilgan
ma’lumotlar u o‘rnatilgan joydagi tarmoq kuchlanishi
va chastotasiga to‘g'ri kelishini tekshirib ko‘ring.

Payvandlash kabeli ulanishi, texnik xizmat ko‘rsatish
va tuzatish ishlari apparat o'chirilgan va asosiy elektr
ta’minotidan uzilgan holatda bajarilishi kerak.
Payvandlash to‘pponchasining eskirgan gismlarini
almashtirishdan oldin apparatni o‘chiring va asosiy
elektr ta'minotidan using.

. Asosiy elektr ta'minotining mos shtepseli
bo'lishi kerak. Shtepselni umuman o‘zgartirmang.

= Shikastlangan va noto'g'ri ulangan va o‘lchami
kichik kabellardan foydalanmang. Kabelni toza va
quruq saglang, unga gizigan metall uchqunlari
tegishiga yo'l go'ymang.

Elektr ta’'minoti kabelidan ko'rsatilganidan boshqa
magsadlarda foydalanmang, aynigsa, undan apparatni
ko'tarish yoki osib qo'yishda foydalanib bo‘lmaydi.
Kabelni issiq, moy yoki o‘tkir narsalarga
yaqinlashtirmang. Kabel shikastlangan-
shikastlanmangani yoki simlariga shikast yetgan-
yetmaganini tez-tez tekshirib turing, shikastlangan
kabelni zudlik bilan almashtiring. Usti ochilib golgan
kabel odamni o'ldirishi mumkin.

= Yer kabeli, payvandlash to'pponchasi kabeli, elektr
ta’'minoti kabelini tanangizga o'ramang.

= Metall simlarning shamollatish teshiklariga tushib
qolishiga yo'l go'ymang.

= Elektrodga ishlov berilayotgan buyum yuzasiga
tegib turganda qo’l tekkizmang. Hech qachon tokka va
ikkita apparatga ulangan elektrod tutgichlarining gizib
ketgan joylariga tegmang. Bitta apparatni ikki
foydalanuvchi bir vagtda ishlatishi mumkin emas. Agar
foydalanmayotgan bo‘lsangiz, elektr ta'minoti kabelini
uzib go'ying.
. Bitta ish joyida ikki yoki undan ortiq
apparatdan  foydalanib ~ bo‘lmaydi, chunki turli
payvandlash to‘pponchalari yoki elektrod tutqichlari
o'rtasida salt ishlash kuchlanishi giymatlari yig'ilib
qolishi mumkin. Bu juda xavfli, chunki ayni holatda
kuchlanish giymati ruxsat etilgan giymatdan ikki marta
oshib ketadi.

. Hatto mashina o‘chirilgandan so‘ng ham
invertorlarda o‘limga sabab bo‘lishi mumkin
bo‘lgan kuchlanish goldig‘i bo‘ladi.

PAYVANDLASH VAQTIDAGI BUG’ VA GAZLAR
XAVFLIDIR

Payvandlash vagqtida salomatlik uchun xavfli bug‘ va
gazlar paydo bo‘ladi. Ushbu bug‘ va gazlardan nafas
ola ko‘rmang. Bug' hosil bo‘lishini kamaytirish uchun
ishni boshlashdan oldin ishlov berilayotgan buyumni
kir, bo‘yoq va zangdan tozalang.

= Payvandlayotganda boshingzini bug‘dan nari tuting.

= Ushbu apparatdan shamollatish imkoni yo'q
joylarda foydalanmang.

= Yopiq binolarda ishlaganda filtri bor
ventilyatorlardan foydalaning, deraza va eshiklarni
oching.

= Yog'ni ketkizish va sepish vagtida hosil bo‘lgan
xlorlangan uglevodorod konsentratsiyasi bor joylar
yaqginida ishlamang. Payvandlash yoyidan hosil
bo‘ladigan issiglik va nurlanish eritgichlar bug'iga
tekkanda fosgen, o'ta zaharli gaz va boshqga zaharli
moddalar paydo gilishi mumkin.

= Ruxlangan va qo‘rg'oshinlangan  temir singari
qoplamasi bor metallarni kesmang ham,
payvandlamang ham. Ishga kirishishidan oldin
qoplama olib tashlangani va ish joyidan olib
ketilganiga ishonch hosil qiling. Ish binosi yaxshilab
shamollatilishi lozim, ish vaqtida respiratordan
foydalanish kerak. Bunday birikmalar tarkibiga kiruvchi
qoplamalar va bosgha metallar payvandlash vaqtida
zaharli bug‘lar hosil qilishi mumkin.

. Zaharli bug'lar ta’siriga uchragan
foydalanuvchilar vagti-vaqti bilan ish zonasida gancha
vaqt bo‘lgani, bug'lar tarkibiga kiruvchi moddalarning
konsentratsiyasi darajasiga qarab, tibbiy nazoratdan
o'tib turishi kerak.

GAZLAR TIRIK TO‘QIMALAR O‘LISHIGA OLIB
KELISHI MUMKIN

Gaz ballonidan foydalaniimayotgan paytda ventilini
qattiq burab yopib qgo‘ying.

QATTIQ QIZIGAN DETALLAR TANANI YOMON
KUYDIRISHI MUMKIN

Qattiq gizigan detallarga tegmang. Qo'l tekkizishdan
yoki unda biror ish bajarishdan oldin payvandlkash
to‘pponchasi sovishini kutib turing.

= O'zingiz va boshqalarni uchqun va qattiq qizigan
metalldan saglang.

APPARATDAN KO‘P FOYDALANISH UNING
QATTIQ QIZIB KETISHIGA OLIB KELISHI MUMKIN
Apparatni  soviting. Payvandlash ishini gayta
boshlashdan oldin tokni yoki ish siklini kamaytiring. U
to'g'ri ishlashi uchun shamollatish turgishlari muhim
ahamiyatga ega. Ularni yopmang. Filter yoki boshqa
narsalar orqali apparat ichiga havo o'tish yo'lini
to'smang.

BALAND SHOVQIN ESHITISH QOBILIYATINI
SHIKASTLASHI MUMKIN

Ish joyida hosil bo‘ladigan shovgin darajasi ish
sharoitiga bog'liq. Foydalanuvchi shovgin balandligi
ruxsat etilgan me'yor, yani 80 dB.dan (A)
oshmasligini nazorat qilishi kerak. Bunday holatlarda
eshitish a'zolarining himoya giluvchi tegishli turdagi
himoya qulogliklaridan foydalanish shart.

MAGNIT MAYDONI ELEKTR VA ELEKTRONIKA
ASBOBLARI ISHIGA TA'SIR KO‘RSATISHI
MUMKIN



. Kardiostimulyator ~ yoki  boshga tibbiy
asboblardan  foydalanadigan kishilar ~ apparat
ishlayotgan joydan uzoqroq yurishi lozim.

. Kardiostimulyatordan foydalanuvchilar
payvandlash apparati ishlayotgan joyga yaqin boorish
uchun davolovchi vrachi bilan maslahatlashishi kerak.

YOYDAN CHIQAYOTGAN NURLANISH KO °Z VA
TERINI KUYDIRISHI MUMKIN

Elektr payvandlash yoyi infraqizil va ultrabinafsha nur
manbasi bo‘lgani uchun ham xavflidir. Foydalanuvchi
xavfsizlik qoidalari bilan tanishtirilishi payvandlash
jarayoni bilan bog'liq potensial xavf, shuningdek, zarur
ehtiyot choralari va himoya vositalari hagida boxabar
qilinishi kerak.
(Shuningdek, “Xalgaro elektrotexnika komissiyasining
CLC/TS 62081 texnik yo'rignomasiga qarang:
“YOYSIMON  PAYVANDLASH  APPARATLARINI
O'RNATISH VA FOYDALANISH".

= Agar ko'zingiz tegishli nigob biolan
himoyalanmagan bo'‘lsa, yoy yorug'ligiga garamang.

. Himoya niqobi ko'rish a’zolarini infraqizil va
ultrabinafsha nurlardan himoya qilish me’yorlariga
mos keladigan maxsus filtrlar va korpus bilan
jihozlangan bo'lishi shart.

= Nigob ostidan yon tarafdan himoyasi bor maxsus
ko'zoynak taqing.

= Atrofdagi boshga kishilarni maxsus kiyim va
nigoblar bilan himoya qiling val/yoki ularmni yoyga
qgaramaslik, erigan metal uchqunlari yetib boradigan
joyda turmaslik hagida ogohlantiring.

= Kontakt linzalardan foydalanayotganda payvandlash
bilan shug'ullanmang.

METALLNING UCHAYOTGAN PARCHALARI YOKI
CHANG-CHUNG KO‘ZNI SHIKASTLASHI MUMKIN
Payvandlash, kesish, cho'tkalash, silliglash va
g‘udurlarni olib tashlash amallari uchqun va metall
changini  hosil  qilishi, payvandlangan joylar
sovigandan so‘ng toshqol (shlak) paydo bo'lishi
mumkin.

Himoya ko‘zoynagidan foydalaning.

PAYVANDLASH VA KESISH AMALLARI YONG‘IN
YOKI PORTLASHGA SABAB BO‘LISHI MUMKIN

= Ichida tez o't oluvchi suyugliklar yoki gazsimon
moddalar mavjud yoki yaqginda bo‘lgan konteyner va
quvurlarni payvandlamang yoki kesmang. Ish joyida
xavfli moddalar yo‘qligiga ishonch hosil qiling.
yopiq konteynerlar payvandlanadigan bo‘lsa,
portlab ketishi mumkin.

= Gas ballonlarini gattiq gizib ketish (quyoshdan ham),
zarba, jismoniy shikast, toshqol (shlak), ochiq
olov,uchqun va elektr yoylaridan himoya qiling.

= Gaz ballonidan tayanchli yuzada gorizontal holatda
turganida foydalanmang.

MAHSULOTNI TO‘G‘RI CHIQITGA CHIQARISH

/\

= Ushbu ballonlarni gimirlamaydigan yuzada vertical
holatda yoki tushib ketmasligi uchun mos keluvchi
konteynerlarga o'rnating.

= Ushbu ballonlarni payvandlash amallari yoki elektr
tutashuvidan uzogroqda saglang.

= Hech gachon gaz balloniga payvandlash
to'‘pponchasi  kabelini o‘ramang. Elektrodni gaz
balloniga tekkizmang.

= Fagat ushbu payvandlash jarayoniga mos keluvchi
hamda gaz va bosimni dozalab beruvchi regulyatorlar
bilan jihozlangan ruxsat etilgan himoya gazi bor
ballonlardan foydalaning. Barcha shlang va uchliklar
me’yorlarga mos va soz bo'lishi kerak.

= Ballonlar ventilini ochayotganda yuzingizni gaz
chigish trubasidan chetga buring.

= Ushbu ballonlardan foydalanilmayotganda ventil
ustiga himoya gopqgog'ini kiydirib qo‘ying.

= Ballonlarni ko'tarib, boshga joyga ko‘chirish uchun
maxsus tartib, tegishli uskuna va zarur migdordagi
odamlardan foydalaning.

= Sigilgan gaz ballonlari va tegishli aksessuarlar
ustidagi ko'rsatmalarni diggat bilan o‘qing va ularga
amal qiling.

Ushbu apparatdan aholi yashaydigan joylarda
foydalanish radiochastotaga xalaqgit berishi
mumkin, Bunday holda foydalanuvchidan ushbu
xalalni bartaraf gilish so‘ralishi mumkin.

Choralar hagida gap ketganda shuni aytish lozimki,
ushbu qo‘llanmada aniq goidalarni keltirib bo‘lmaydi,
chunki vaziyat va xalalning tabiati turlicha bo'lishi
mumkin. Bunday hollarda ish joyidagi potensial xavfni
oldindan baholash hamda amaldagi talablarga to‘g'ri
keladigan  qo‘shimcha  ekran  yoki filtrlardan
foydalangan ma'qul. Ishlab chigaruvchi bunday
hollarda, shuningdek, payvandlash apparatini noto‘g‘ri
ishlatish sababli yetkazilgan zarar uchun javobgar
bo‘Imaydi.

STATIK ELEKTR TOKI
SXEMALARNING QISMLARINI
MUMKIN

Elektron kartalarni saglash, ko‘chirish yoki bir joydan
boshqga joyga olib borish uchun aksilstatik xalta yoki
qutichalardan foydalaning.

ELEKTRON
SHIKASTLASHI

Apparatni havo harorati +5C - +40C daraja
bo‘lgan sharoitlarda ishlating.

Payvandlash apparatini hukumatning elektr
tarmog‘iga ulamang.

Apparatni tuzatish va unga texnik xizmat
ko‘rsatish amallarini fagat malakali mutaxassislar
bajarishi kerak.

Apparatga xizmat ko‘rsatish va wuni tuzatishni faqat malakali
mutaxassislar asl ehtiyot va butlovchi qi dan foy i Ig
oshirishi shart. Bu apparatning xavfsizligini kafolatlaydi. Ushbu
i i i yo‘q i r i ishi yoki asl
bo‘imagan ehtiyot va butlovchi gismlardan foy texnik xodiml.

va foydalanuvchilar uchun xavfli bo‘lishi mumkin hamda ishlab
chiqaruvchi kafolatini yo‘qqa chiqaradi. O‘z xavfsizligingiz uchun ushbu
bukletdagi eslatma va ogohlantirishlarga amal qiling.
Ishlab chiqaruvchi xavfsizlik qoidalariga riyoya qilmaslik, apparatdan
bosh da foy ish, texnik xizmat ko‘rsatishga oid bandda
keltirilganidan boshqacha tenik xizmat ko‘rsatish ogibatida kishilar yoki
narsalarga yetgan zarar uchun javobgar emas.

Mahsulot ustiga go‘yilgan mana shu belgi va boshqga
ko'rsatmalar ushbu mahsulotni ishlatib bo‘lgandan
so'ng atrof muhitga va aholi salomatligiga zarar
yetkazishi mumkin  bo‘lgani  sababli  maishiy
chigindilar bilan birga chigitga chigarib bo‘lmasligini
ko'rsatadi.  Shuning uchun iste'molchi ushbu
mahsulotni boshga chigindilardan ajratib, tarkibiy
gismlarini qayta ishlatish uchun qayta ishlashga
berish bilan to‘'g'ri chigitga chigarishi kerak bo'ladi.
To'g'ri chigitga chigarish to‘g'risida zarur axborotni
olish uchun mahalliy yetkazib beruvchi idorasiga
murojaat qilish lozim.

Asosiy mahsulot va uning oramasi yasalgan
materiallarni qayta ishlash ushbu materiallardan
kelgusida foydalanish imkonini beradi. Materiallarni
qayta ishlash atrof muhit himoyasiga madad bo‘ladi,
uning ifloslanishi oldini oladi va tabiiy resurslardan
foydalanishni kamaytiradi.

ELEKTROMAGNIT MOSLIGI VA TEGISHLI MUAMMOLAR

Payvandlash apparati elektromagnit moslik talablariga javob berishi kerak,
biroq payvandlash vaqtida apparatning atrofdagi ishlab turgan uskunalarga
ta’sir ko‘rsatish ehtimoli mavjud. Apparatni normal ishlatish vaqtida hosil
bo‘ladigan elektr yoyi operatsion tizim va o‘rnatmalarga ta’sir ko'rsatishi
mumkin bo‘lgan elektromagnit maydoni hosil giladi. Foydalanuvchi buni
hisobga olishi hamda bunday elektromagnit maydoni ta’siri odamlar yoki
narsalarga (kasalxona, laboratoriya, elektrokardiostimulyatordan
foydalanuvchi  kishilar, telemarkazlar, ma’lumotlarni gayta ishlash
markazlari, sanoat jarayonlarida bevosita yoki bilvosita qatnashayotgan
uskuna va asboblar va hk.) zarar yetkazishi mumkin bo‘lgan joylarda
ehtiyot choralarini oldindan ko'rib qo‘yishi shart. Bunday ehtiyot choralari
hagida gap ketganda ushbu gqo‘llanmada aniq qoidalarni taklif etib
bo'lImaydi, chunki vaziyat va xalalning tabiati turlicha bo'lishi mumkin.
Bunday hollarda ish joyidagi potensial xavfni oldindan baholash hamda
amaldagi talablarga to‘'g'ri keladigan qo'shimcha ekran yoki filtrlardan
foydalangan ma'qul. Ishlab chigaruvchi bunday hollarda, shuningdek,
payvandlash apparatini noto'g'ri ishlatish sababli yetkazilgan zarar uchun
javobgar bo‘lmaydi.
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3ABOHMW TOYMKIA

Mew a3 ofo3i kop 60 Konaaxom
6GexaTapit WMHOC
wasen !

XATAPXOU AP BAKTU YAPAEHU KAGLLEPKYH BA BYPULL BA BYYY[l OMALIA

MYKAOAVMA BA TAGCUP
Yapaénu a3 xama GewTap naxHwyaan VHXO a:
1. “ MMA” (kadLuepkyHUM KaMoHaku [acTi);
2. “TIG" (60 anekTpoan Bondpamii ap rasv MHepTi kadLuep kapaaH);

3. “MIG”" (6o anekTpoan meTanni 60 rasu MHepTi kadluep kapaaH);
Tayxu3oTxon kadliepkyHii Ay Hamya melwasana, 60 TpaHcdopmaTop éku uHBepTop-(acbobu mabdunu yapaéHu Ooumd ba YapaéHu marupébaHda) (60
6apomazau KyT6i ékv Ge oH). Hamyau sikym MMKOHWUSTXOWM MaxayAllyaau uaopapo 4opaj, Hamyau Ayiom Gowan 6a jovpaun Backer TaH3UMKYHUPO MMKOHUST
meauxas.

NABO3UMOTXO

BoGacTa 6a Hamyz, naiBaHAX0O MYMKWH Ta4XxVU30HWAA LWaBaHA:

. “PM” - kaben 60 nckaH4yai CUMU 3aMU1H;

“PPE" - kaben 60 gopakii anekTpof;

CP_EURO- kyT61siTn capxoHau kadLuepin 6apou kop 60 cumm kadLuepii;
T_EURO- kyT6usiTn capxoHau kadLuepit 6apou kop 60 cumu kacbLuepit;
N_TIG- capxoHau kadepii 6apou “TIG”

Huko6 Ba TO TOCKYNOX,

Hanuau rasi,

YeHkyHaku cuiiop,

Maymybi Funamupakxo,

YyTka 6o GypaHpa,

Arap 6a maymybu Taxeunxo nasosumotxou “PPE”, “CP_EURO”, T_TIG Ba “PM poxun rapaag, oHxopo 6a:

. “PD"- xaHromu kyTomsTu 6esocuTa, sbHe “PPE”, “CP_EURO”, éku “T_TIG", 6a kyT61 mandi(-), “PM” Gowap,-6a KyTom mycbar(+) ;

. “PI"- xaHromu kyT6usitn 6Gosrawr, sbHe “PPE”, “CP_EURO” éku “T_TIC” 6a kyT6n myc6aT (+), « PM” Gowap- 6a Kytouatv maHoi (-) , nansact
KapAaH MyMKWH acT.

YAPAEHM “MMA”
XaHromu naiiBacT HamyaaHu [y MmeTann 60 maconexu kadpLuepkyHid ry[osuvil a3 xucobn KaMmoHaku anekTpukii 6a Byqya Meosid. Maconexu kadbliepKyHit
aneKkTPoAXo MebollaHA, ibHe MexBapy MeTannii 6o pyiinyl a3 nakoTAMXaHAaW UH Maconex.

Bapou TayxnaoTxou kadepn 6o Kytoust 6apoman “PPE” Ba “PM-po 6o :
e  “PD",BakTe k1t anekTpoa 60 pyiinylum nakoTwyaa Ba pyTunin uctudoaa mewasag,.
. “PI", BakTe k1 anekTpos 60 pynnyLum acocu €ku cenmionosv uctudgoga melasag, nansacT Hamoen.

Bapowu gurap Hamyn HamyHaxo,6a HULLOHAWXaHA4AXoU MCTexconkyHaHaa 6apon UH anekTpoaxo Hurapes.
Tayxun3oTn kadLuepkyHin 60 nHBepTOp- ac606u mabounu YyapaéHu doumid ba YyapaéHu marupébaHOa) 60 UMKOHWATXOM 3epUHM aBTOMaT TachoBYT fopas;:

“HOT START" (BA KOP AHOOXTAHW FAPM): G6y3yprum Yapa€Hu aneKkTpukuu ubTMaoM YapaéHu Hakwasupo a3 xaf merysapoHap. WH Gapowu
[aprupoHaaHn KaMoHak Kymak MepacoHag.

“ANTI STICK"” (TE3BOHUOAHU KAMOHAK): Basbuatepo, ku XxaHromu anektpop xene Te3 6a ryaoxtau kadpluepit Ha3auk Meosii Ba paculun kyToxpo 6a
BY4yA Meopaf, 6apTapc MeHamosizi; 6apon UH Tauyxu30TH ANEeKTPOHM Ga TaBpy aBTOMATM KyBBau YapaéHi aNeKTPUKUM KaMOHaKpO 3UéA MeHaMosIa;

“ANTI STICIK” (NELUMMPA KAPOAHU YACHMLL): KysBan YapaéHu onekTpuku daspaH To 6yayprie, k1 rpucbTaHn 3MeKTPOA a3 ryao3ull UMKOHUAT
mMeauxag, kam mMellasa.

AmannéTxo oug 6a Yoilrup Ba NamBacTi aNeKTPUKiA 60sA Aap Ta4YxM3oTH Kadliepun as YapaéHu SNeKTPUKUM KyBBar XoMmylikapaallyaa ry3apoHuaa wasag.
MaiiBacTkyHu 60siA a3 YOHMGN KopMaHaN Ta4ypuGaHOK ry3apoHnaa asag,.

BACI KAPOAHW HUKOBWU XUMOSIBH(pacmm 1).

BACI KAPOAHWU KABESU KA®LUEPUW- “PPE" (pacm.2)
BACI KAPOAHWU KABENU KA®LLUEPUU- “PM” (pacmu 3)

YAPAEHU “TIG"

Bo yeynu “TIG” kadLuepkyHin 6apon 6a aman oMmagaHu rapmu a3 XMcobu KamoHaku 3MeKTpUKi GaiHW 3neKTpoAW ryaoxTaHallaBaHaa (Bondpam) Ba KUCMU
kadlwepkyHaHaa gap aBpau rasv uHepTin(ogaTtaH aproH: Ar 99,5) TaxmuH MekyHad. dnekTpoau Bondpamu 6o capxoHau-(epesika) 4apaénu kadiepin Ba
XUMOSAN Xy/ZW ANEKTPOAPO SKY0A 60 BaHHaW kadpluepi TabMUHKYHaHAA, a3 NakoT LWy/iaH! XaBou aTMoctepy a3 xucobu YapaéHi rasv NHepTid (oaaTaH aproH:
Ar 99,5) a3 connou-(Hyau KoHycwaknu Halivae 6apou MyHmasamKyHUU YapaéHu Moeb & 2a3) kep BHapomapalL \Aa,nyppa kapaa mellasag.

Bapou TayxusoTxou kadLuepkyHin 6o kyTouaTin 6apomag “T_TIG" Ba “PM” 6a “PD” éku “PI” BobacTta a3 Hamyau Maconexu kadluiepluaBaHaa nansacT
Hamoen, Xoro kv oaataH 6a meHeyepy Wwabakau TU4opaTii Gapou haxMoHUaaaArXIUK uosari 6osa MypoyaT Hamya:

YAPAEHU “MIG"

KadpepkyHun“ MIG” a3 ynxatu 3epuH TacoByT Aopaa:

. “MIG GAS” - maconexu uctudogallaBaHga cumu metannu mebolwan, xumos a3 nakotwyaaH Gowapa- ras, ogataH CO2, aproH éku CO2+aproH,
mebowag.

. “MIG NO-GAS” - cum pap nakoTkyHaHaa kapop aopag.

Bapow TayxusoTxou kadiepkyHin 60 6apomaamn kyt6um “CP_EURO” Ba “PM”-po 6o :

. “PI” ,xaHromun kadliep HamyaaH 6o ycynu “MIG GAS”;

e “PD" xaHromu kadwep HamyaaH 6o ycynu “MIG NO-GAS”, naitsact Hamoeq.

Tayxus3oTu kadLuepkyHit 60 MHBepTOp-(ac6obu mabounu YyapaéHu doumi b6a YyapaéHu marupéGaHOa) 60 UMKOHUSITXOM 3epUHM aBTOMaTi TachoByT Aopad:

e  “MIG PULSE", moaynupoHii wuKkTuaopu kaduepu a3 pyim Bakt Bobacta a3 cypwbaT Ba umnync. MacanaH, 6apou cypvatu 50 Iy Ba umnync 15%
Mykappap kapaa MeluaBaa:

. Baktu ymymu 20 mc (1 ¢/50 Iu);

e [laBomHokuM cypbaT 3 mMc( 20 Mc*15%).
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CUMM MOHTAXW
[apuyapo Kywoes Ba CUMU FanTakpo Yonurvp Hamoes, cunac cumpo 6a TabMUHKyHaHAau cum Yoiirup Hamoeg(pacmu 4). flap frantak 6actak -(Myghma) 6apoun
6apTapad HamyaHu kyLioAaLIaBUN CUM MaByyz acT.

Ba maByya HabyaaHu ndnoclasin Ba Bacebluasum Aap Yoiin 6ypuaawyna Gosapu xocun Hamyaa, 10 cm aBeanu cumpo 6ypes.
Tupu xapakaTkyHaHAauW TakauMKyHaHAapo Kylloed Ba CUMpO 6Ga CUMW paBOHKYHaHAa, OHpO a3 kaGaTu koMakoBak Jap fFunavpakyan TakauMKyHaHAa
cappoaa, rysopef, cunac 603 cumpo 6a GapobapkyHaHaa,paBoHKYHaHAa ry3open.

®uwoppo 6o BocUTan BUHTW Maxcyc OMoAaa Hamoed. XaHromu neyoHuaaHu cum Gosip cduwoppo 60 BUHTM Maxcyc omopa Hamypd. Arap Gacrtak-(mMyghma)
coBulM 6apanés Ba xaHromu Funavpaku newbapanaa FeynaaH, 605 CoBULWPO TO XonaTn Gapobap? TakauMKyHaHAau CUM kam kapAaa Wwasag,.

CWUMUHAPU MOHTAXW BA TAH3UMKYHAHOAU FA3

CunuHapwy rasupo Jap xonaTu amyAi Aap KUCMU okubu Tayxm3oT Gonon HaBapAu FUNAvpak YoUrvp HaMoea; OHpPO XaMUH TaBp YOUrMp HaMoe[, TO K OHpO
60 épumn 3aH4Mp YaHram MexaHuku Myxocupa kapaa lwasagd.(Hur.pacmu 5A). YenkyHangaw cuwoppo 6a cunuHapu rasii Todta Aapopen Ba Yymaku
naH4apaHokpo 6a YeHKyHaku ulliop Ba CapnyLuu anekTpukin 6o épun  Tacma, Maxkam Hamoes.(Hur.pacmu 5B)

[aspo gap Agoupaw a3 5 1o 25 nuTp\nakuka omoga Hamoes.

XU3MATPACOHUWN TEXHUKIA
Tabmupxo 6osa  TaHxo Aap MapKasxou Xu3maTpacoHWW asTopusaTcusllydaun Wwupkath Mo éku 6eBocuTa a3 YOHWOM LIMpKaTM UCTeXCOMKyHaHaa aap
xafjamoTu waxcum uctucpopabapaHaasi rysapoHnaa wasag.

MYBO®UKATU INEKTPOMATHUTA
Meww a3 WnHoHMAaHU cucTema ékn 60 aUrap KOpxo, MHYYHUH MeLl a3 ry3apoHujaHu xama ryHa kopxo 60 oH kv amanuéxou MauLui, TaBcus JoAa Meluasaj,
K1 AacTypynamanu Maskyppo, nac a3 macnuxat 6o dypywanaa éku 6eBocuTa GO UCTEXCONKyHaHAa Gapow MyaiisiH HamydaHu Xama ryHa CaBONXoe, ki
MyMKVH Naiino waeag, nyppa xoHaa 6apomajaH TaBcus jofa Meluasaj.
[eHepaTop MyBOUMKM TanaboTxon mebEpw WUCTeXcon Kapaa  lypaacrt, Bane MyMKuH acT, Gapow cucTemaxomn TENeKOMMYHUKaTCUOHN
(TenecboH,paauo,TenesuaeHmns) ékn 6apou  cucTemau GexaTapuu COXTaHXOM 3NEKTPOMArHWTA EKM MaMOHWST XOcun Hamosid. [lacTypynamani maskyppo
6apou 6apTapad HamyzaH & kam kapiaHu TabCUpy 3UEH XOHES.
Bapou myBodukaT HamynaHu ctaHpapti IEC 61000-3-11 (Flicker) Mo navBacT HamyaaHu Tayxu3oTu kadiepupo Gopou YapaéHu KyBBau 3nekTpukin 60
nanBacT 60 MykobunuaTi nactu nyppau Zmax=0,24 Om TaBcwsi joAa MellaBag,.
KacpwepkyHin 6a Tanabotn cranpgaptum LEC 61000-3-12 yaBobry HameGowap. BuHobap vH xaHromu naiBacT HamyaaH 6a YapaéHu KyBBau 3MeKTpukun
YaMBUSTA MOHTaXYi éku UcTuopabapaHaa Gapon TadTULKM UMKOHWSITW MH ryHa narBacTkyHW YasoGrap meGolaz, ékv 6osa Gapou axmonugaauxv 6a
MeHeyepi Wwabakau TM4opaTit MypoymaT Hamos.
Ba uctuconabapanpa YyaBobrapy Gapou WMHOHMAAH Ba wcTudpodabapun TayxusoTy kadpluepit kamMoHak MyBOUKW AacTypynamani UCTEXCONKyHaHaa
BOry3ollTa MellaBaj. XaHromu OLIKOp HamyfaHu kambyauxou anektpomarHutii 6a uctudgopabapanaa Yasobrapii Gapon Gaprapad HamygaHu MH ryHa
KamByau 60 KyMaku TEXHUKUN WCTEXCOmKyHaHaa BorysolwTa Mewasag. FeHepaToppo Ge MyBoukaT 60 UCTEXCONMKYHaHAA TaFinp Haauxes.
Mew a3 WMHOHWAAHN TaYXM30TU KaMOHaKN kadluepkyHin uctudonabapaHaa yxaaaop act, kv 6axo4nxuu UMKOHUSITU 3XTUMONUM - Macbanaxon xantanatu
3MEKTPOMarHUTUPO Aap AoMpau UXOTaKyHaHAaW Tayxu3oT ry3apoHasl.
Gapyp acT, k1 xonaTxou 3epuH 6a Hasap rupudTa Wwasag.

Kabenu kyBBan anekTpukin, kabenu uaopa, uiopaTkyHaHAa Ba kaGenxou TenedoHn Aap Ha3au Tayxu3oTi KaMOHaKN KadLuepKyH;

2. [lacTroxou chp1cToHaHAau paaMoTeneBn3nNoH Ba kabynkyHaHaaxo;

3. KomnioTepxo Ba avrap Tayxu3oTxon naopakyHaHAa;

4. [lactroxxou 6ucép myxumu Gexatapin Gapou XMMOsi Tayxu3oTxon caHoaTi.

5. TayxusoTxou TM66 Jap Hasaw ogamoH kapop fdowTa. MacanaH kapanoHymysi-(kapouocmumynsmopsl) Ba ac6o6xon LyHaBOM.

6.  Tayxu3oTxo 6apou KanuBpKyHii Ba YEHKYH;

7. XAMOsM SNEKTpOMarHuTM aurap Tayxusotu GepyHa. Mctudonabapanna 6a kaconaT foaaH yxAaZop acT, ki aurap  TayxusoTu  Aap Hauku
ucTUdoaaliaBaHaa MyBOUKATUM 3NIEKTPOMArHuTiA opaz. Bapou MH MyMKUH HYopaxou unoBarim xuMosi Tanab kapaa wasag;:

8. Macbanaxou xantanatu anoxma rysapoHugaHu koppo oup 6a kadepkyHin Ba GypuaaH aap OH BakKTW py3, XaHromu aurap TayxusoT uctudgoaa

WUMKOHUAT
AHpo3an poupaun nxoTakyHaHaau 63 Hasap rupudTaliaBaHaa as coxTn 6uHo Ba a3 Auvrap Kopxou Aap SiKBaKT rysapoHujaluasaHia BoGacTa acT.

Yapaénu 4aMBbUATUM KyBBaW SNEKTPUKIA
Tayxu3oTu kaMoHaku kadLuepkyHii Gosia 6a YapaéHu KyBBau 3MEKTPUKMN YaMbUSITU, MYBOUKM TABCUSIM LUMPKATU-UCTEXCONKYHaHAA NaiBacT kapAa wasag,.
XaHromu 6a By4ya oMajaHn MaMOHWST MYMKUH Hopaxou unoearii newrvpii Tanab kapaa wasag, MacanaH TaTouk HamyaaHu 3axuaaH 6apou cuctemaxou
KyBBaN 3MEKTPUKUM 4aMbusATU. BOsSA MMKOHUSTN 3KpaHOHMAaHW kabenu KyBBau Gapki Gapou Tayxu3oTxoM AOMMMM KaMOHaKM KachlUEpPKYHi a3 xucobu
nctucoaan AacTnyluakxom MeTannu éku BOCUTaxou aiHaHpo auaa Gapomag.
OkpaHpo 6o 6a MaH6aby KyBBaK ANEKTPUKUM KadpLUEPKYHI NanBacT HamyA, TO k1 anokau Xxybu Yapaénu anekTpukupo GaitHu gacnylu Ba kopnycu MaHb6an
KyBBay KaLUepkyHn TabMUH kapAa WaBag.

Xu13MaTpacoHMMN TEXHUKIA

3apyp act, KM MyHTasam XM3MaTPaCOHWW TEXHUKUM Tayxu30TPO MYBOGMKM AacTypynamanu LUMPKaTU-UCTEXCONKYHaHAA rysapoHuaa waeag. [ap Baktu
KadLuiepkyHit Ba Bypuwl 6osa xama yung Ba xama ryHa poxxo 6a gapyH gactpac TayxusoT nywwuaa 6owap. Bukobap nH TaFivp aodaH Ba waknu aurap
fonaHn reHepatop, 6a MCTUCHOM TacxexkyHuM 6a WCTEXCOnKyHaHaa nNewWHUXoAlyaa Ba TacAMKKapAally[a, MHUYYHWH a3 YOHWGM KOpMaHAOoHM
MCTEXCONKyHaHaa BakonaTAopHamyaa pox oAa Hamelwasaz. [lap KMCMaT, apo3um kaMoHaK TO KUCMXOM kopkapAllaBaHaa Ba ycTyBopLUaBumM aactrox 6osa,
MyBO(UKM TaBCUsIM UCTEXCONKYHaHAa OMOAa Ba AapCTrvpii kapaa Wwasag™.

Ka6enxou kadpuepkyHin
Kabenxown kadLuepkyHin 6osg xap uv Gewrap kytox GowaHa Ba 6osia naxny 6a naxnyw sikavrap, a3 gaplu rysawta kv gap Hasaukv a3 catxy daplu Yoirup
rappaHa.

Ba 3amuH naiBacT HaMyAaHU KUCMU KOpKapAlaBaHaa

MaiiBacTi XMMosIBUM KUCMK kopKapAlaBaHaa 60 3aMUH MyMKiH Aap 6ab3e XonaTxo Hyprowmnpo nact Hamosia. Bosin Yopaxopo 6apou 6apTapad HamyaaHu
6a 3aMWH naiiBacT HaMmyfaHu KUCMU KopkapAllaBaHia, arap xaBdu Yapoxati uctudonabapaHaa €kv xasu LUMKACT rupudbTaHn Aurap Ta4xnsoTit ANEKTPUKK
3uéq rapaag, aHgelmaa Wwasag. XaHroMy 3apypusiT, NanBacT HaMyaHu KUCMU kopkapalasaHaa 60 3amuH 6osia aap Hamyau 6esocutamn 6a UH KM naiBacT
HamynaH 6a avan GapoBapaa Wwasaj, Bane Aap MamnakaTxou anoxuaa, kv oH Yoit GeBocuTa naiiBacT pox [oAa HamellaBaf, NaiBacTwasuu XuMosiBi 6osia
TaBaccyTV 3apdxoM MyHOCUGU MYyBOMKM MEBEPXOM MUMMA MHTMXOG kapfallyaa,TabMWH Kapja Wwasaj.

OKpaHHOHMAAH Ba XUMOSI

OkpaHoHMAaH Ba XuMosiii aurap kabernxo Ba Ta4yxu3oTX0 Aap XyAyau uxoTakyHaHAa MyMKWH Macbanaxou xantanabpo kam Hamosy. 3kpaHHOHWAAHW Xama
XyAyay kacpLuepkyHin MyMKuH 60 Makcaan Maxcyc TaTtouk kapaa wasag.

[acTroxu kadlepkyHii 6a Aapayan A, 6apon TaTbuk HamyaaHu caHoaTin Mykappap kapaa Aoxvn Melasag: VicTudoaa aap avrap LWapouTxo MyMkuH Gapou
6a By4ya oBapaaHu MOHeba, ki 6a MyBOhUKaTUM 3MIEKTPOMArHUTiA TabCcup HaMosiA, oBapaa pacoHas.

[ypycT uctucbona HamyaaHu Jactroxy kadluepkyHit yxaagopun uctucogabapaqaa meGoluas.

XYCYCUATXOU TEXHUKIA
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MabyMOTXOM XyCycUsiTUM AACTroXU KadbLuepkyHn Aap YaaBanyau WWHOCHOMABA HULLOH [0oAa LyAaacT Ba MabflyMOTXOM 3epuHpO Aopo meboliag(pacmu 6
A-B-C);

UcTexconkyHanaa

HamyHna

Pakamu cepussin

Anomatu maHbban KyBBau ANEKTPUKMM KadhLLEPKYHI, MacanaH:

==

. TpaHchopmaTopw sikchasari

J =
===
. TpaHccopmaTtopu cedasarum pocTkyHaHaa
(1)3~7 j ==

. TpaHcchopmaTopu sik Ba cecbasarum pocTkyHaHaa GoTafupanxaHaan cypbat

W2

. MaH6abu KyBBan anekTpukin 60 uHBEpTOp (acbobu mabdunu 4apaéHu doumi 6a 4apaéHu marupébaHOa) Ba
6apomaan AC(nBa3wwaswuy YapaéH) Ba DC(4apaénu foumii)
5.MabnymoTHoMa fap 6opan puosin ctaHaapTxo 6apou maHGaby KyBBaw anekTpukum kadLuepkyHin skqos 60 TanaboTxon oHX0.
6. AnomaTu YapaéHnu kadLepKyHii, MacanaH:

Eerz

KadbLuepkyHumn kamoHakm aactv 60 anektpoau
MeTannii 6o pyAnyL.

KadbLuepkyHum Bondpamu aap rasuv uHepTii

KacbLuepkyHun MeTannu Aap rasu uHepTii Ba rasu
abon 60 nctudogan CUMU PYRNYLLN Naxum.

KachLuepkyHum kamoHLuakn 60 pyrunyLm naxumm
XyAXMMOSIKyHaHAA.

[ % I [

7. Anomatun @ Bapow pacoHuaaHy KyBBau 3nekTpukin 6apon kopxou kadLUePKYHi, Aap WapouTxou xaBthu GanaHam rupudTaHm 3apba a3 YapaéHu anekTpukin

MYpOKyHaHaa.

8. Anomatu YapaéHu anekTpukumn kadLuepkyHi, macanaH
— YapaéHu anekTpukuu oumia

Yapaénn anektpukun TafMpébanaa 60 HULWOH
[l0AaHN CypbaTyt UNoBarui HOMUHan aap repTc
r N Yapaénu anektpukunm goumin €k TarupébaHaa
T— fap sk Gapomaa 60 HWWOH AofdaHM CypbaTh

L a unosarnn HOMUHanNu aap reprtc.

9. XycycusiTn 3aH4vpu KadpLuepkyHi:

-Uo: WnAAaTV HUXOST 3néA Aap Bakyym.

-11\U,: YapaéH anekTpukin Ba wuapat 6a kouaa gaposapaa, ki MyMKkUH 60 AacTroxu kadpuepkyHin Aap BakT kadliep kapaaH Aoda MellaBaHz.

-IUmin \U,max:4apaéHu aneKTpukii, kachLepKyH HOMUHaNUM kKamTapuH/6anaHaTapyH.

-X: cuncunau kopi,

-MIN A\V-MAX A\V : chocunam YapaéHu anekTpuk1po XxaHromMmu YapaéHm kaMoHakm MyBoduK HULLIOH Meanxaz.

- @S BogTy HOMUHANUN 3néaTapuHu kadluepkyHin  aap koupgaw ton(max) xaHromu dpocunan YapaéHu 3neKTpUKAKM 3MEATAPUH XaHToOMU xapopaTu
Geg/HMM 20°C(nap pakvika Ba coHusixo udpoaa édra).

-W®® ;Y HoMMHANUN MEATAPUHN  KAKLIEPKYHA AAP KOWAAM ZtOn XAHTOMU YapaéHn SNEKTPUKMM HOMUHANMK 3MEATAPUH, XAHTOMI XapopaTi
6epyHumn 20°C pap aaBomu chocunau naiaapnaiv Baktv 60 gakuka(aap Aakvka Ba CoHMsXo udoaa édra).

-tw: BakT 6aliHn kam kapAaH Ba LIMHOHAAHW AACTrOXM KaTbKyHaH4au XxapopaTxMMosikyHaHaa.

-tr : - tw: BakT GaitHu kam kapaaH Ba LUMHOHAAHW JACTrOXN KaTbKyHaHJan XapopaTxuMOsikyHaHAA.

10) MabiymoTX0oM XMCnaTAYXaHAan XaTTv KyBBau 3NEKTPUKIA:

-Uy: Winppart Ba cypbatv AC(4apaéHu anekTpukum ueaswaesaxga) 6a Aactroxy kadluepkyHi qopaluaBaHaa,

-I\MAX: YapaéHu anekTpukun 3u€ATapuH,as xaT uctudogaliaBsaqaa,

-I/EFF:YapaéHu kyBBaun anekTpukumn xakuki

o>

11) Anomat Gapou xaTTu KyBBan 3NeKTpUKin , anomaty UMKOHNasmp:
17 Wnapatu sikpasarum AC (YapaéHu anekTpukum usasiwaBaHaa),
3" YapaéHu anektpukun AC cedbasarit(4apaéHu anekTpukum mBasilaBaHaa).

12) [Oapayaun xumos

13) Anomat 6apov Yyuxo3oHuaaru gapayam Il

14)  AnomaTtxou Gexatapupo HWLIOHAUXaHAA
3AMUMA: HamyHan Yagsanya TaBcuchu anomatxo Ba PacMXOpO HULWIOH Meauxad, Bane Ma3MyHU MyalsiHA XYCYCUSITXOM TEXHUKUW [acTroxxou
KadLIepKyHi Aap MONMUKMATK Lymo GeBocuTa Aap Yaasanyau WUHOCHOMAaBWUN XYy AacTroxy kadLuepkyHi 605/ HULWOH Jofa Wasaj,
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Anomat  maskypu gap fpacTypynamanu  mMaskypu
uctudopalasaHaa, 6apov  4an6 HamypanHu —abTMGOP
Xu3mat MekyHaz Ba 6a xaBhn 9XTMMOMSITU Aap BaKTH KOp
6a amanomaza HULLOH Meauxad. Arap vH anomar gap yan
a3 MaTHM fJacTypynaman 4oirup wyaa  Gowap,
MabnymoTpo 6GoaukkaT xoHen. OvTnbop avxen, ku
pactypynaman ong 6a Gexatapu KucMu YygoHallaBaHaan
mMaxcynotu Mo mebowap,6uHobap MH  OHPO TO Xama
MyXnaTh Xu3MaTi MaxcynoT HUrox fopea. [lap Baktu kop
HasopaT Hamoes, TO K Jap XyAyAu KOpU  LIAaxCOHW
BeroHa,maxcycaH kyAakoH HaGowaHa. bBa Gexatapum
waxcii Ba 6exatapun aTpocméH Hasopat Hamoen!

B3apba a3 yapaéhu
Maprosap pacoHaz!
A3 anokau pyipocT 60 Tayxusotn 6a YapaéHu
9nekTpuUkiA  namBacTbyga  ayp wased. Yapaéuu
QMEKTPUKUM  XapakaTy Faiipukopui AacTroxu kadLiepKyHi
xene xaBdHOK acT. Bakte ku pactrox 6a  vyapaéuu
QMNeKTPUKA narBacT acT, 3MeKTPOAX0, CUMW KadpLIepKyHI
paBOHKyHavgau funaupakxo Ba KUCMXOW  meTannuu
[acTrox,Tannyknopadaan  cumu kadliepkyHii aap 3epu
wwanat  kapop gopapa. [ap aypyct 6a 3amuH naiBacT
HaMyAaH Ba MaviBacT HamyAaHu Jactrox Gosapit xocun
Hamoef. [laBacTKyHUXOM  3NekTpukiA 6osg MyToGuKu
TanaboTxo oua 6a Gexatapuu INeKTpukiA WM4po kapaa
wasag.

aneKkTpukiA MymkuH  6a okubaTtxon

= Jln6ocu myBocbukpo nywen,xy6 mewys, ku 6e knccaxon
Gapomaga uctopa. [lMoitacpzonu maxcycpo 6o Tardapmm
fache, 60 GampakrysapoHun GanaHi, WHUYHUH  Kyroxu
XAMOSIBUPO uCTUhoAa Hamoesn. JBocu kopu HaGosa
CUHTETUKA Golag.

[Mactnywakxon
Gowag.

xumosiBiA Gosiy xywk Ba Ge 3apapavaa

[facTroxu kadLuepKyHii 6osia jap CaTXy Kopuu CaxT, KyH4n
Makcumanuu umkoHnasupu 15 rpag Yourup wasag.

= [lactroxpo aap 6uHoxo 60 HamHokun 6anaHa uctucona
HakyHeq. Arap WH faiipuumkoH Gowap. Arap as uH paxo
édTaH faripuuvkoH Gowag, 6a AypycTUM XOMYLLKyHak
6oBapit xocun Hamoes,.

= [lap BakTV GOpPOH JAcCTroxpo a3 4apaéHu aneKTpukin
4yoo Hamoed. [lap XOTWp [opea, kv AacTrox TaHxo a3
pacupaHu Yakpaxou 06 xvMosi kapaa WyaaacT,Bane Ha a3
cenbopoH éku cenobau obu Tea.

= [ap xyoyau kopu 6a TaBpu kocu Ga 3amvH navBacT
HamyzaH 6oBapit xocun Hamoen. Bosapit xocun Hamoen,
KM MabnymoTxon Ga YaaBanuyan — XaMMOHaHA Kapaad,
WWAAATM  YapaéHu onekTpukiA Ba cypbatu  Lymo
MyBOUKaT MekyHaz,

= [MaiiBacT HamyaaHu kabenxoun kadluepkyHi, Tanéupxoun
9XTMETA Ba TabMupW AacTrox 6057 TaHXO OH BakT 6a
aman 6GapoBapfa lwasaj, kU AacTrox a3 Yapaénu
AMEeKTPUKI Yyao Kapaa wyaa Gowag.

= - TanoHyan kacwepkyHun 6a Maymysb goxuniuasaHaan
chapcynallyaapo new a3 ueas HamyaaH acTroxpo XoMyLu
Kapaa OHPO a3 YapaéHu SNEKTPUKIA Yyao Hamoes.

= - Bacnakn wuctndopawasanna 6Gosn 6a wrencen
MyBodMKaT  HamosiA.  TaHXo  LUTENCenxou  acnmpo
mcmcboua Hamoen.

KaGenxou wukactamaa, kabenxon HoaypycT
naiBacTHamyaa Ba kaberu kamtapu Gypuiupo uctudona
HakyHen. KaGenpo Tosa Ba Xywk Hurox gopen. Bokud
Luaaeq ku 6a oH kaTpaxou meTannu TadcoH HaadTaz.

- Kabenu TabMuUHKyHaHOa Habosin  Gapou
Makcaaxoe, uctudona rapaaa, ku 6apon oH TabWH kapaa
HawypaaacT. [lactroxpo a3 kaben G6apgolwTa a3 sik Yo 6a
oW aurap Harupen Ba OHPO OBE3OH HakyHen. Kabenpo a3
MaHbabxon rapMmiuaBi Ba aliéxou Tes Ayp HUrox Aopea.
Bakt —BakT kabGenpo ouau MaBYyausTM  XypAaluasii
caHyeq, XaHromu AapédT HamyaaHu lumkacT 6a TaBpu
3yan OHpO MBa3 Hamoerd. Cumxou nydwyna MyMKuH 6a
oknBaTxou Maproap pacoHas.

i

Ka6enu macca, kabenu TanoHuau kadiepkyHii Ba kabenu
TabMUHKYHaHAAPO Aap aTpou TaHa HaneyoHes.

- HasopaT Hamoes, TO ki cUMM MeTannu Ga CYpoxuu
XaBOTO3akyHak adToAa HaMoHaf.

. Bakte kM anektpog, GO caTXv  MacHyoTu
KopkapawasaHaa 60 xam pacupa uctogaH 6a oH pgact
HapacoHen. Xe4 BakT Ga yacmxou Tadcuaau opaku
3MEKTPOAXOM 3Py YapaéHu SNEeKTPUKA kapopaoLuTa Ba 6a
Ay pacTrox  nadBacTwyda,  Aact - HakyHed.  [ly
vcTuonabapanaa,HaGosa XaMoH AK acTroxpo Aap sk
BakT wuctucpoga HamosiHg. Arap  LWymo  pactroxpo
nctudoaa HakyHes], OHpO a3 kabenu TabMUHKyHaHAa Yyao
Hamoen.
. - [ap aK Xxyayau kopu uctudosa HamyaaHu ay
Ba 3uéQa MAAcTroxxo TaBCusi [oAa HamellaBaj, 3epo
MYMKUH 4am wynaHun I-{apaéHlfi JNEKTPUKUMN  XapakaTtu
Fanpukopi GaiiHu TanoH4axon KadhLUEepPKYHUU TYHOTYH Ekn
[Aopakxou anekTpoaxo 6a Byqya osiHA. WIH xene xaTapHok
acT,6uHoGap MH [ap WH  Xonat  MyxumuW - LMAAaT,
nMKoHnasup 6yaapo Ay mapotvba 3vnéa meHamosa,.

- Mac a3 4yao KapaaHu AacTrox as 4apaénu
3NEeKTPUKA pap pTop-(

doumii  6a é marupé

6GokMmMoHAaM WuAAaT, KM XaB(HOK Meﬁoman Ba
MYMKUH cababropm okubaTu maproBap rapaag.

BYFXO Ba FA3XOU OAP BAKTU KA®LUEPKYH/A BA
BYYY[ OMALIA, XATAPHOK ACT !

Map BakTv kadpLuepkyHn MymkuH ByF Ba rasxou Gapowu
canomaTu xaBcHok 6a By4yn osHA. WH Byxopliasupo
Hacbac Harvpea. bBapou mukgopw GyxopliaBupo kam
HamyfaH, new a3 Ofo3n  KOp  MacHyoTu
KopkapAaluaBaHaapo a3 U3XoW YMpK, PaHr Ba 3aHr To3a
Hamoeq.

= lap BakTn kop 6a Gonou 4ol kadpLuepkyHin capwu
XyApO Xam HakyHeq,.

= actroxu kacpepkyHupo  gap  6uHoxou 6o
XaBOTO3akKyHaku kncos Habyna uctudona HakyHen.

= XaHromu Kop nap 6uHoxoM nywvaa
XaBOTO3akKyHakxopo 60  obnomno-(c  ¢unbTpom)
ucTucoaa Hamoea, Tupesa Ba Aapxopo KyLLoes,.

= - Jlap Hasgukum  xyayaxou  kapGoruppatxow
XMOpOHWAALLYAan Aapayan Funsatilyaan, fap YapaéHu
GepapraH wWynaH Ba nowmgaH 6a Byyyn omada, Kop
HakyHen. [apmu  Ba  Hyprnowuu 60  KamoHakw
KadepkyHii 6a Bysyfomaga,xaHromu anoka 6o Gyrxon
XankyHaHaa,MyMKUH cocren-(2asu 6GepaHau
3axpHok),rasan GanaHa 3axpaop Ba Aurap Mogaaxou
3axponyuKyHaH,qapo 6a By4yya opap.

Kaduepkynii Ba Gypuaanu meTannxopo 6o

pyiNyL, YyH OXaHW pyxaHOyd Hamyaa Ba  Kyprolunm
aHpgopawypnapo 6a aman HaGapopen.

. Mew a3 oro3u kop GoBapii XOCUN HaMoes, ki
VH TyHa pyinyw rupudTa lWyaaact Ba a3 Xyayau Kopu
nyp kapaa wypaact. Burou kopu 6osg xy6 wamon goaa
WwaBaj, Jap BakTU Kopu pecnupatoppo -(ac6o6 6apou
a3 yaHey 2asxou 3axpdop Myxohusam KapdaHu y3exou
Hacpac) nictudoga HamyaaH 3apyp act. Pyinyw Ba
pvrap  Metannxou 6a  Tapkubu YyHUH naitBacTKyHU
foxunwasaHaa  GyFxou  3axpHOKPO  Aap  BaKTu
KadJLuepKyHm 6a By4y/A oBap/ia MeTaBoHaA.

- WctndonabapaHparonn 6a  Tabcupu
6yx0puJan4 3axpHOK [y4op  lWyaa,BoGacta a3
[1aBOMHOKWM X03up LWyaaH Ga Xyayau Kopu Ba caTxu
fapayan funsatm moppaxoun 6a Tapkubu Gyxopluasit
poxuniwasaHi, 6osa a3 HazopaTu TMGGW ry3apaHg.

FA3X0 MYMKWUH BA BEXUC LUYOAHU BO®TAXOU
3UHOA OBAPOA PACOHAL

Arap 6annoHu ras wuctucoga Harappan,
[laxaHnyLLn-(8eHMUIIb)raspo Maxkam nyiues,.

xamelua
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Kucmxou rygoxrawynavm — [acTrox
ca6abropu cyxtau ynaau rapaan.

Ba kicmxou ryaoxTallyaa AacT HapacoHed. VHTu3op
rapaeq, TO ki TanoH4au KadLepKyHiA XyHyK rapaag,
new a3 6a oH pacupaH €ku new a3 SAroH ryHa as
mMaymyb Gyjapo 1Ba3 HamyaaH.

MYMKUH

= Xyapo Ba pap artpodbydaroHpo a3 wapopa Ba
nowmaa Wwygaxu MeTannxon TadcoH XUMos Hamoen.

UCTUOOOAU OAPO3MYOOATU TAYXU3OT
METABOHA[l OHPO BA XOMYLU LUYJA A3 HAB
TMPOH LUYLAAH OBAPOA PACOHAL.

XyHyK LlyaHn [acTroxpo WHTM3op rapaea. Mes a3 oH
K1 KOPPO a3 HaB OFO3 HaMy/AaH, YapaéHn SNeKTPUKMPO
kM cypbaT koppo nact  Hamoed. Cypoxxou
XaBOTO3aKyH Gapon [facTroxu Kopum
nypycTkapaallyaa Hakwy Myxumpo, mebosas. Xey sakt
CYPOXXON XaBOTO3aKyHakpo Hanywes. bapown rysawti
XxaBo  wuctudbopan obnono-(cpunbmp)éxn  aurap
acbobxoun Maxayakapaallyaa MOHEb Harapaen.

CATXM BANAHOW CALO MYMKWH BA LUYHABOW
3APAP PACOHALL

CaTtxu cagou aap xyayau kopu 6a By4yn omapa, a3
wapoutn kopu BobacTta act. Uctudopabaparaa Gosa
6a OH HasopaT HamosA, TO ki caTxu Cafo a3 Mebépn
Mykappap kapaa 3uén Habowap,sbHe 80 ab. Oap uH
ryHa xonaTxo uctudoga HamyaaHu BOCUTaxoU XUMOSU
Y3BXOW LUIYHABOW 3apyp acT: Hamyau MyBodukGyaau
rYLINYLIAKXOM XMMOSIBNA.

MAVOOHMN MATHUTA  MYMKWH  BA
ACBOBXOM ANEKTPUKN TABCUP PACOHAL.

KOPU

. LaxcoHn 9neKTPOKaPANOHYMYS-
(anekmpokapducmumynsmopsi) uctudonakyHaHaa
6osin nap macodhan Gexatap as xyayanm Kopu  kapop
rmpaHa.
] - OHxo Ha 6osii Aap Xyayau Kopue, K OH Yoit
KkacbwepkyHii 6a aman 6aposapaa Mewwasaz, a3 AyxTyp
mMacnuxat HarupudTa,kapop AowTta Gowana,

HYPMOLUMK A3 KAMOHAK BAPOMALA UCTOLA,
MYMKWH BA CYXTAHWU NYCT BA 3APAP OUOAHWU
Y3XOU BUHOW OBAP[IA PACOHAL.

KamoHakn  kadplepkyHA — xaTapHOK — acT,3epo ki
MaHBaby naxH KapAaHu LyobXou UMHGpacypx Ba
ynTpabyHadw mebowaHa. Uctudopabaparpa 6osa 6o
Kouaaxou Gexatapit WMHOC rapaasg Ba  aap 6opan
XxaBy  aXTUMONUN 60 Yapaéuu KacbLepkyHit
anokamaHn 6yna xabapaop kapaa wasaf, MHYYHUH
fap Gopau Yopaxou Mewwrvpin Ba BOCUTaXOW XUMOSI
OroxoHvga  wasaj. (Oactypamanu  TexHukum
komuccuan  BaiiHanxankum anekTpoTexHukun 62081:
WwnHoHnaaH Ba vuctudoaan  pactroxxo  Gapowu
KadLepKkyHn KaMoHak.)

. Ba Hypnowwuu PYWHOA a3 KaMOHaK
Bapomapa uctoga HUrox, HakyHed. An6aTtra HUKOG6M
XMMOSIBUPO 60 pyinywm Maxcycu TMpa
Kappawyaapo nywen.

. Tockynoxu xumosi, 6Gosig 6o obnorno-
(cpunmp) Ba kopnycu 6a MebEpXxon
myBodukkapgawyaa oua 6a  xumosu 6uHuw a3
WyoBLOXOM ynTpacypx Ba ynTpabyHadbii, 4Mxo3oHuzaa
wasaf.

. A3 3epn HUKOG aitHaku maxcycpo 60 xumosu
naxnyn uctudosa HamyaaH 3apyp act.
" - BoBapi xocun Hamoes, ku Aap KopmMaHZAoHU

rvpay atpoc 6yaa nuboc Ba HUKOBM XUMOSIBb MaByyz,
acT, [ap akcu  XOn OAaMOHpO Orox Hamoes, k1 6a
KaMOHaK HUroX HakyHaH/ Ba Aap Xyayae, ki Lapopaxon
MeTannM ryaoxta lyaa  napuaa MepasaHi, kapop
Harnpana.
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. Arap wymo
HOMO€/1,ry3apoHnaaHn  Kopxoun
Kapfia Melasa.

nuH3a vctudona
kachbLIEepKyHn  MaHb

KATPAXOU METANN BA YUPKXO MYMKUH BA
Y3BXOU BUHULL 3APAP PACOHAL.

Hap Baktu Yapaénu kadepkyHid, GypupaH, Tos3a
kapfaH, cydTakyHii Ba HecT KaphaHau fdarap- Gyrypi
MyMKVH llapopa Ba YaHri meTannu Ga aman osa.
AiHakxon XMMOSBUPO ncTucoaa Hamoes.

YAPAEHU KA®LIEPKYHA BA BYPULI MYMKWUH

CABABIOPU  OTALUrMPUSGTAH BA TAPKUOAH
FAPOAL.
. K: i ékun Gypi KOHTe# Ba

KyGypXopo, K1 jap OHXO MOebXOM CY3vLLBOPN EKU
Moanaxou rasMoHaHA, HArox AowTa wyaaaHa éKn
To 6a Ha3AMKM HUroX AOWTa WyAaaHA,rysapoHuaa
HawaBag. BoBapit xocun Hamoen, ku gap Xxyayau
KOpU MOAAaxou XxaTapHOK MaByya HecT.

. - [Hactroxu kadwepkyHupo 6Gapou 06
Kapnauu AXU Ky6yp nctudpona HakyHen.

KadpuepkyHin Ba Bypuium 3apdxoun
nyLwmMaapo, YyH Aap CUCTEPHa,CUNMHAP €K1 KyBypXopo,
onaum OH Ku OHx0 Gapou rysapoHuaaHu Yapaénu
kacpwepkyHii 60 HasapaowTu koupaxou Gexatapii
AypycT Tanép kapaa Lynaana,6osapin xocun Hakapaa,
HarysapoHes.

. - KacbiepkyHnpo fap xyayaxoe, K MyMKUH
yaHrrasa Ba  Oyfxou  TesoTalwrMpaHaa(MacanaH:
6yxopluaBun GeH3VH)MaBYyA acT,ry3apoHnaa Hallaeag,.

. Mew a3 ofo3u kop GoBapii Xocun Hamoen, K1
[iap XyAyau Kopu Maconexu TesoTalrvpaHaa MaBuya
HecT.

. A3 cyxTop axTWET wasean. Bokud rappen, kv
,qap Ha3aVKM OTaLIXOMYLIKYHak Gowwan.

- Mew a3 ofo3n kadiLIepKyHi a3 kuca ryrupa
Ba oTawadpysakpo rupuchTa MoHes.

. MNac a3 6a oxup pacupaaHu kop Goeapi xocun
Hamoef, kv iap Xy/yau KOpy  Lwapopaxo, KyH4Xon Mum-
MWUN Kapga cyxta uctoga Ba  M3Xou oTaw 6ok
HaMOH/JaacT.

3AP®XOU,3EPU  OULLOP KAPOP [OLUTA YYH
CUNUHOPXO,BANIOHX0O BA FAWPAXO MYMKWH
OAP BAKTU KAO®LWIEPKYHA BA TAPKUOAH
OBAP[A PACOHAL.
- 3apdxoe, kn rasxou dywypagawyaa gopaa, 6osg as
xap rapm LyAaH, (xaMmuH ryHa as HypXxou
oT106),3apbaxo, lwmkacT,Tadonam oxaH, Lybna,
wapopa Ba KamOHaKi 3MeKTPUKA 3bTUMOAHOK XUMOSi
Kappa wasaHg,.
- BanoHxow rasum gap xonatu yoyki kapop golTtapo
nctucpoaa Habapen.
. Bokudh rapped, ku  GanoHxo fap xonatu
amyau kapop powrta GowaHa Ba 603bTUMOAHOK GO
3aH4p Ga Taksroxu Kaigwyna maxkaMm  kapaa
wygaaxz.
- - bannonxo 6osa Aap macodan 6Gexatap a3
xyayae, kv kadbLepkyHUM KamoHak €k Bypu
rysapoHuaa MellaBaj, WHYyHWH a3 MaHBabxou rapmu,
Luapopa Ba WYybna AypTap kapop AolwTa Gowana.

-XeY BakT kabenu TanoH4an kadLuepkyHUpo
nap atpocy 6annoHu ras HaneyoHes.

- OnekTpoau kadepkyHii Habosa 6a GannoH
pacupa Gowag.
. TaHxo oH 6annoHxopo ucTudoaa Hamoes, ku
rasu uyosataodan  XUMosiBuM Gapou rysapoHuaaHu
YapaéHn Maskypu kadluepkyHin MyBodukaT Kapaapo
nopaj, uH4yHUH 60 TaHauma Gapou BosIMyansHKYHUM
ra3 Ba chuiiopu MyBoukaT kapaaluyaa TayxusoToHnaa
GowaHa. Xamaun pygaxo Ba mynxaka-(kucmu 6a 4use
wuHoHla Mmewydazuu ac6ob6 é annapam) Gosp 6a
MebEPXo MyBOMKAT Hamos Ba Aap xonatum Aypyctu
kapop gowTa Gowap.



. - XaHromu KylWOAaHW [axaHnylu rasi,as
GanncJH pyit rapAoHMaaH 3apyp act.

- [laxaHnyuixou XumossuM GanoHxou rasu,
60;1;: 6a uctucHom xonatxoe, ku 6GannoH uctudona
merapgag €k Gapou wvcTuchopa naviBacT - kapha
Luy/:laaCT TapaHr kapaa 6acra wyaa Golana.

- TayxU3oT Maxcyc Ba LIymopau 3apypun
0[aMOHpO xaHromn GapgolTaH Ba a3 sik Yo 6a Yoiin
avrap Gypaaky 6annonu ras uctudosa Hamoes,.

KAMOHAKW MNIA3MABW XATAPHOK ACT!

Ba TanoHuan kadpuepkyHii nacT HapacoHen.[lap BakTu
[aprvpoHnn KamoHaku nunoTu(épuanxaraa)
AXTUETKOPUPO prosi Hamoes. KamoHaku nunot MyMKUH
cababropu cysuwxo dap vctudopabapaHaa Ba Aap
atpocp Bynaron 60 pactroxu kadbliepkyHin Ba xaTTo 6a
nnMBOCK XUMOSIBA 3apap pacoHuaaHall MyMKUH acT.
[Hactroxu nnasvasi 6osa aap macodan Ha kamTap a3
40 cm a3 aeBop kapop AowTa Gowag.

KVICMXOI/I YAPX3AHAHOA XATAPHOK ACT!
T

b nap b

6ou.|en, YyH
cUMXo. Boxmp Gowen, Kku Kopnyc Ea YMX03X0MN
xy6 Kapaa Ba Aap 4osiw Kapop

powrTa 6owana.

C CUMU KA®LUEPKYHW MYMKWUH BA BYPUOAH
OBAP[A PACOHAL.

Ba Tyrmayaum TanoH4Yau Kad)epKyHW naxuw
HakyHen, arap Lllymo Gapou kop kapaaH €ku agap
BakTM rupudTaHu pacTypynamanu Kopu Tauép
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H . Hyrn TanoHuam kacwepkyHupo 6a xyn &
nAap aTpod 6yaaroH paBoH HaKyHea,.

[Oap BaKTh kop oupa 6a kadepkyHin ékm Gypuw 6a
pach avrap 3bTHGOPU

6ananapo Hurox AopeA. [dap mMaB3eu kopu a3 kKapop

[OWTaHU OAAMOH EKM alwéXo KaHopa rupea.

LWYOBAUXUUN OAP CYPBATU BEANAHO BA ByYya
OMAIA, MYMKUH MOHEAPO BA BYYy[l OPAL.

MaBuyxou 3MeKTPOMArHUTA  MyMKUH — [jap  Kopu
TaYXM30TXOM JNEKTPUKA YyH TENEBU3OPXO,TENedOHXO,

KapTaxoM MarHutu, acboby aH4oMxo, acbobxoun
MabnymoTamxaHaia, vnoopaun mMacocasi,
KapAMOHYMYysixo-(kapduocmumy 0pbl), KOMMIOTEPX0
Ba TayxmsoTxoum 6o KkomnTep uaopakyHaHaa,

MacanaH:po6oTxo, MoHeapo 6a By4ya opaHa. CoaTxoe,
KA MYMKWH a3 TabCcupu GaﬂaHﬁll/l cypbaT wwmKact
meébang,uctudona Habapes.

Uctudopa HamygaHu AAcTroxy Maskyp Aap
MUHTaKau MCTUKOMAaTii MyMKuH 6a paauocypbat
MoHeapo 6a By4yA opap,fap ailHu XOn MYMKUH a3
uctng 3apypu aH p
XOXULW HamMmosAHA.

T'ygpmar mymkuH acm, ku dap Oacmypynamanu Maskyp
oud b6a uH eyHa Yopaxo Koudaxou MyalsH ogapdaH
FallpuUMKOH —acm, 3epo KU UH a3 easbusimu
uxomakyHaHOa ea mabuamu 6a aman omadaHu MOHea
gobacma acm. [Jap ea3busimxou ma3kyp newmap 6axo
dodaHu xaeghu 3xmumonupo dap MuHmaxau Kkop 6axo
dodaH 8a akpaHu unosaau e8a obronou-(chunbmpsi) 6a
manabomxou amarnkyHaHda Mymobukpo ucmugpoda
Hamyd. VicmexconkyHaHOa a3 xyd yaeobeapupo 6apou
XaMa ayHa 3apape, KU MyMKuH 0ap 8a3busimu Maskyp,
UHYYyHUH  HOOypycm ucmucgpoda HamydaHu dacmaoxu
KaghwepKyHU pacoHuda wydaacm, dyp MeHamosI0.

YapaéHu OneKkTpuKM CTaTUKn MeTaBOHaa 6a KMcmxou
nnaTaxou 3NeKTPoHii oce6 pacoHaa.

Bapon HUroxgopit Ba KalOHWAAHW MnaTaxou SNeKTPOH
a3 Bopney 60 Tabcupu 3uagucTaTUKA AowTa, uctudoaa
6Gapen.

[acTroxpo gap LWapouTxoe, KM Xapopatn MyXuTu
aTpod a3 5° C 1o +40°C acT,uctudopa Hamoea.

TabMUpK AACTrOXXo Ba AaCTIMPW HaMyZaHW OHXO Aap
Xonatu AypycTW TeXHUKiA 60sii TaHXo a3 YOHUGU

MyT MXT! 6a aman G6apoBapaa
waeag.

Tabmup Ba XM3MaTpacoHWM pacTroxxo 6osa a3
Y HUXOAT TMcoc 6o

nctudoaa HamyaaHW — KUCMXOM IXTUETUM acnid Ba
nypkyHaHgaxo 6a aman 6GapoBapaa wasapa. WH
AYPYCTUM AAcTroXpo TabMWH MekyHaa. Tabmupu a3
Y4oHM6M KopmaHAoHM GeuxTucoc 6a aman GapoBapaa
WyAaMHYYHUH ~ UCTUGIOAA  HaMyAaHW  KUCMXOM
IXTUETUM Ba NypKy oun acni yaa, my
6apou uctud 6owag, Falp a3 oH
uH Llymopo a3 xykyku kadonatv WMctexconkyHaHga
Maxpym Mecosag. Bapou TabmuHu Gexatapi a3
Konpaxou pap AacTypy ma3sKyp yA
nctudgona Hamoea,.

WUcTe y ina Gapou T €k 3apapu gap
HaTM4yau HOAypycT ucTudoda HamyaaH, puos
HakapaHu kKoupaxou GexaTtapim Ba ucTudopa

HamyZaHu JacTrox 6apou Makcaaxoe, ku 6a OH TabuH
KapAa HawypaacT YaBo6ry HameGowap.(6a kucmu
ner [acTrox wyna,Hurapea)

UCTU®OOAN
MAPTOBXO

AYPYCTU MAXCYNOT TawmraszaHum 6a maxcynot
rysowTalyaa Ba urap AacTypxou HULLIOH
mMeauxad, KA - Maxcynotu maskyppo 6a
napToB Aap OXupu Myanatn xm3matn OH
Bapobap 6o paurap nacmoHaaxo a3
3XTUMONMATM 3apap, kun Ga MyxuTu atpod
ékn  canomatuM  OfjaMOH pacoHuaa
melwaeas,6a napToB GapoBapAaH MyMKWH
HecT. WctudopabapaHaa 6Gosig aypyct 6a
napToB GapoBapziaH, Maxcynotu Maskyppo
a3 gurap nacmoHaaxo AeddepeHcuacus
Hamy/aa Ba oHpo 6a asHaBkopkapJ HamyaaH
60  aXTUMONUSATH uctudogan  Takpopm
KMCMaTXOM  OHPO  rysapoHaa.  bapou
rmpudTaHn Mabnymotu 3apypu 6a ugopan
mMaxannun  TabMWHKyHaHaa — Mypoyuat
Hamya.

MMKOHWSTU a3 HaB KopkapaaGapouu Maconexe, Ku

MaxcynoTu acocit Ba GactakyHuu oH ubopaT act uH

MaxcynoTxopo MuHGabAa UCTUdoAa HaMyiaH UMKOHUAT

meanxad. A3 Has kopkapaabapopun maconex 6Gapou

XAMOS! HaMyAaHU MyXUTU aTpodd, UMoC LyAaHU OHPO

newrupu Hamyaa Ba uctucopan maHbabxon Tabuartpo

KaM HamyaaH, MycouaaT MeHamosiy .

MYBO®UKATU SNEKTPOMATHUTA BA MOHEAU 3XTUMONN
[acTtroxxou kadwepkyHn 6a Tanaborxo owua 6a mysodumkaTUm
3]'IeKTp0MaI'Hl4TI7I MyEOq)MKaT MeHamos4d, Bane AXTUMONUATU OH KK
YapaéHu kadLuepkyHin MymMkuH 6a TayxusoTxoun gap atpoc byga Tabcup
pacoHan MaByyA acT. KamMoHaku anekTpukiui ap Bakti KadluepkyHit 6a
BY4y/l OMaja, MaiioHN SMEeKTPOMarHUTN KOBUNUsTM Ga cucTemaxon aap
atpod Gyna Ba Tayxu3OTXO TabCUpKyHaHAapo aopan Ga Bydqya opag.
WUctncbonabapanaa 6osa daktxomn Gonokanawyanapo 6a Hasap rupag Ba
4Opaxou AXTUETKOPYM aHAelaz, BakTe K MaBYxoM anekTpomarHutin 6a
ojamoH Ba  Myaccucaxo  (6emMopxoHaxo;nabopaTopusixo;0AaMoH;
ncTuconabapaHaarorn 3MEeKTPOKapANOHYMYSIX0-
(ar1eKMPOKapPAUOCMUMYIISIMOPbI)  MapKap3XoW  TENEBU3NOHI, Mapkasxou
Kopkapan MabnymoT; acGoby aHyom Ba Tauyxu3oTxo, Gesocuta Ba
faipumycTakum Aap 4apaéHxou uctexconii 6a xapakaT AapoBappa
WwyfaaHa Ba faripa) MYMKWH 3apap pacoHaj, aHaewap. bBa uopaxou
MasKyp Taanykaop oH, ku 6a AacTypynamani Maskyp oBapAaHu Kouaaxou
aHVK FalipuMMKoH MeGolua, 3epo KM MH a3 Bab3usTM aTpod Ba Tabuatn
6a By4yn omagaHum MoHea BobacTa meGowag. [lap xonatxou Mmaskyp
newakii jap xyayau kopu xaBu axTUMOnMpo Gaxo AoaaH Ba 9KpaHXo
Ba obnonoxou-(¢hunbmupei) 6a TanaboTxom amankyHaHga MyBOdUKPO
vcTudoga HamyzaH,axamusT opaj. VicTexconkyHanaa 6a xama ryHa
3apape, kM Aap YyHWH Ba3bWsTXO, XaMuH TaBp GuHoGap HomypycT
vcTucoga HamyaaHu aactrox 6a Bydyan omapaact, a3 xya YaBobrapupo
mebappaopaga.
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LEGENDA DEI SIMBOLI - DESCRIPTION OF SYMBOLS - BESCHREIBUNG DER SYMBOLE
DESCRIPTION DE SYMBOLES - DESCRIPCION DE SiMBOLOS - DESCRIGAO DE SIMBOLOS
A SZIMBOLUMOK JELENTESE - OPIS SYMBOLI - BESCHRIJVING VAN DE SYMBOLEN
OMUCAHUE CUMBOIOB - BESKRIVELSE AF SYMBOLER - NEPIFPA®H ZYMBOAQN - SEMBOLLERIN AGIKLAMALARI
- BESKRIVELSE AV SYMBOLER- DESCRIEREA SIMBOLURILOR - SYMBOLIEN KUVAUS - POPIS SYMBOLU
POPIS SYMBOLOV - js».J <ius - OPIS SIMBOLA — SIMBOLU APRAKSTS
SUMBOLITE KIRJELDUS - ONUCAHUE HA CUMBOIJIUTE - BESKRIVNING AV SYMBOLER - SIMBOLIY PAAISKINIMAI

Attenzione! Pericolo di
elettrocuzione

Indossare indumenti protettivi

Indossare guanti protettivi

Isolarsi dal piano di lavoro
e da terra

Warning! Danger of
electrocution

Wear protective clothing

Wear protective gloves

Insulate yourself from
work table and ground

Warnung! Gefahr des
Stromschlages

Schutzkleidung tragen

Schutzhandschuhe tragen

Isolieren Sie sich vom

Ar P und -boden

Avertissement! Danger de
décharge électrique

Portez des vétements
protecteurs

Portez des gants protecteurs

Isolez-vous de la table de
travail et de la terre

jAdvertencia! Peligro de
electrocucion

Lleve puesta la ropa protectora

Lleve puestos guantes protectores

Aislese de mesa de
trabajo y tierra

Aviso! Perigo de
eletrocucao

Use a roupa protetora

Use luvas protetoras

Isole de mesa de trabalho
e terra

Dikkat! Elektrik tehlikesi

Koruyucu kiyafet giyiniz

Koruyucu eldiven giyiniz

Calisma masasindan ve
zeminden kendinizi izole

Vigyazat! Halalos
aramutésveszély

Viseljen védéruhazatot

Viseljen véddkesztylit

Szigetelje le magat a
munkafelilettdl és a
foldtsl

Ostrzezenie!
Niebezpieczenstwo
Smiertelnego porazenia
pradem elektrycznym

Zawsze nosi¢ odziez ochronng

Nosi¢ rekawice ochronne

Izolowac¢ sie od stotu
roboczego i gruntu

Waarschuwing! Kans op
elektrocutie

Draag beschermende kleding

Draag beschermende
handschoenen

Isoleer uzelf van het
werkstuk en de vioer

BHumanue! CywectByeTt

puyck HO
KOPOTKOro 3ambiKaHus!

n 3yWrTe 3alMTHYIO oaexay

WUcnone3yiTe 3aWmMTHbIe NepyaTkm

Ucnonb3yiTe nsonsauuo
oT o6pabaTbiBaeMoro
v“3genus u oT 3emnu.

Advarsel! Farer for d

ved elektrisk sted

Baer beskyt

Anvend beskyttelseshandsker

Isoler dig selv fra
arbejdsemnet og jord

MNpoooxn. Kivduvog
nAskTpotrAngiag!

DopdTe POUXICHO TTPOCTATIAG

DopdTe YAVTIA TTPOCTACIAG

MovwoTe ToVv £aUTO Cag
OTO XWPO Epyaciag

Advarsel! Fare for elektrisk
stot

Bruk beskyttelsesklaer

Bruk beskyttelseshansker

Isoler deg selv fra
arbeidsbordet og bakken

Atentie! Pericol de
electrocutare

Purtati imbracaminte de
protectie

Purtati manusi de protectie

Izolati-va de masa de lucru
i de pamant

Varoitus! Sdhkoétapaturman

Kayta suojavaatetusta

Kayta suojakasineita

Erista itsesi tyopoydasta

proudem

vaara ja
Varovanil Nebezpeéi Izolujte se od pracovniho
usmrceni elektrickym Noste ochranny odév Noste ochranné rukavice J P

stolu a zemé

Varovanie! Nebezpecenstvo
urazu elektrickym prudom

Pouzivajte ochranny odev

Pouzivajte ochranné rukavice

Izolujte sa od pracovného
stola a zeme

oSl Gaall shad | e
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Upozorenje! Opasnost od
udara elektriéne struje

Nosite zastitnu odjecu

Nosite zastitne rukavice

Izolirajte se od radne
povrsine i tla

Bridinajums! Elektriskas
stravas trieciena risks

Valkajiet aizsargapgérbu

sevi no darbgalda

Vv ajiet aizsargci 1S

un zemes

Hoiatus! Elektril66gi oht

Kandke kaitseriietust

Kandke kaitsekindaid

Isoleerige end téolauast ja
maapinnast

Mpeaynpexaenne! WUzonupante ce ot
OnacHOCT OT eNeKTPUYeckn HoceTte npeanasHo o6nekno HoceTe npeanasHu pbkaBuum paboTHMA NNoT u ot
yaap 3emsATa

Varning! Fara for elchock

Anvind skyddshandskar

Isolera dig sjalv fran
arbetsbord och mark

Démesio! Elektros $oko
pavojus

Mavékite apsauginius drabuzius

Miveékite apsaugines pirstines

Izoliuokite save nuo
darbastalio ir Zzemés
pavirSiaus

Collegare all’impianto di
messa a terra

Scollegare I'apparecchio dalla
rete di alimentazione

Non toccare gli elettrodi in uso o
cavi scoperti

Attenzione! Pericolo di
elettrocuzione. Presenza
di tensione residua
pericolosa

Connect to the earthing
plant

Disconnect the machine from
the power net work

Do not touch electrodes in use or
damaged cables

Danger! Risk of
electrocution. Presence of
dangerous residual

voltage
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AnschlieBung an die
Erdungsanlage

Trennen Sie die Maschine vom
Energiennetz

Beriihren Sie die benutzten
Elektroden oder die schadigenden
Kabel nicht

Gefahr! Stromschlag-
Risiko. Vorhandensein
von gefahrlicher

ung

Communiquez a l'usine
earthing

Débranchez la machine du
travail de filet de pouvoir

Ne touchez pas d'électrodes dans
I'utilisation ou les cables nuis

Danger de décharge
électrique. Présence de
voltage restant dangereux

Unase a la planta earthing

Desconecte la maquina del
trabajo de red de poder

No toque electrodos en uso o
cables dafiados

iPeligro! Riesgo de
electrocucion. Presencia
de voltaje residual
peligroso

Conecte a terra

Desligue a maquina do poder
liquido trabalho

Nao toque nos eletrodos utilizagao
ou os cabos danificados

Perigo! O risco de
electrocusséo. Presenca
de tensao perigosa
residual

c a foldelési

" le a késziiléket az

ponthoz

elektromos halézatrél

Ne érintse meg a miikédé
elektrodakat és a sériilt kabeleket

Vigyazat! Halalos
aramitésveszély.
Veszélyes
maradékfesziiltség

Podtaczy¢ sie do instalacji
uziemienia

Odtaczy¢ maszyne od sieci
elektroenergetycznej

Nie dotykac¢ elektrod bedacych w
uzyciu lub uszkodzonych kabli

Niebezpieczenstwo!
Niebezpieczenstwo
$miertelnego porazenia
pradem elektrycznym.

Obecnosé¢
niebezpi 1ego r
szczagtkowego

Sluit het apparaat aan op de
aardaansluiting

Ontkoppel het apparaat van het
lichtnet

Raak geen in gebruik zijnde
elektrodes of beschadigde kabels
aan

Gevaar! Risico op
elektrocutie.
Aanwezigheid van
gevaarlijke residuele

g

Y6eautecb B HanU4uum
3a3emneHus

OTcoeauHUTe annapar oT ceTun

Bo Bpems pa6oTkl He
AoTparuBaiTeck A0 3neKTpoaa u Ao
noBpeXAeHHbIX kKabenen

BHumaHue! OctaTtouHoe
HanpsXeHue onacHo!

Tilslut til jordingsanlaeg

Afbryd maskinen fra
netstremforsyningen

Ror ikke ved elektroder der er i brug
eller beskadigede kabler

Fare! Fare for dedsfald
ved elektrisk sted.
Tilstedevaerelse af

ding

Faiwore

ATTOOUVBEOTE TO HNXAVNHA ATTO
TO peUpa

Mnyv ayyileTe Ta NAekTPOSIA 1
@Bappévo KaAwdio oTav gival o€
AziToupyia

r
Kivduvog! Kivduvog
nAekTpoTmrAnéiag.
Mapoucia emikiviuvwv
KATaAOITTWYV TdoNg

Topraklama hattina
baglayiniz

Makineyi sebeke giiciinden
ayirniz

Kullanimda olan elektrotlara ve
hasarli kablolara dokunmayiniz

Tehlike! Elektrik tehlikesi.
Tehlikeli artik voltaj

Koble til jordingsanlegget

Koble apparatet fra
stremnettverket

Ikke ror elektrodene som er i bruk
eller skadede kabler

Fare! Fare for elektrisk
stot Forekomst av farlig

Conectati la instalatia de

Deconectati aparatul de la

Nu atingeti electrozii aflati in uz sau

r F g
Pericol! Risc de
electrocutare Prezenta

impamantare reteaua de curent. cablurile avariate tensiunii reziduale
periculoase
Kytkeydy Ala kosketa kaytossa olevia Vaara! Sahkoétapaturman
riski. Vaarallinen

maadoituspisteeseen

Irrota laite verkkovirrasta

elektrodeja tai vahingoittuneita
johtoja

jaannosjannite

Ptipojit k zemnici soustavé

Odpojit stroj od napajeci sité

Nedotykat se pouzivanych elektrod
&i nebezpeénych kabelu

Nebezpeci! Riziko
usmrceni elektrickym
proudem. Pfitomnost

nebezpeéného zbytkového
napéti

Pripojit’ k uzemrovaciemu
systému

Zariadenie odpojte od napajania

Nedotykajte sa pouzivanych
elektréd ani poskodenych kablov

Nebezpecenstvo! Riziko
urazu elektrickym priadom.
Existencia nebezpeéného
zvySkového napitia

Gl 81 e L
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Povezite se s uzemljenjem

Odspojite aparat iz elektri¢ne
mreze

Ne dodirujte elektrode koje se
koriste ili oSte¢ene kablove

Opasnost! Opasnost od
udara elektri¢ne struje.
Prisutnost opasnog
zaostalog napona

Veiciet iezemé&jumu

Atvienojiet iekartu no elektrotikla

Nepieskarieties lietotiem
elektrodiem vai bojatiem vadiem

Briesmas! Elektriskas
stravas trieciena risks.
Bistams atlikuSais
spriegums

Uhendage maandusega

Lahutage masin elektrivorgust

Arge puudutage kasutusel
elektroode véi kahjustatud juhtmeid

Oht! Elektril66gi oht.
Ohtlik jadkpinge

CBbpxeTe KbM
3a3zemABaHeTO

WUzknioyeTe mawmHaTta ot
eneKTpuyeckarta Mmpexa

He pokoceante paGoTtewm
eneKkTPOAM UM NoBpeAeHU kabenu

OnacHocT! Puck ot

eneKkTpUYeCcKU yaap.

Hanuuue Ha onacHo
OCTaTb4YHO HanpexeHue

Anslut till
jordningsanlaggningen

Koppla bort maskinen fran
elnéatet

ROor inte elektroderna i bruk eller
skadade kablar

Fara! Risk for elchock.
Forekomst av farlig
1

Prijunkite prie jZeminimo
jirangos

Atjunkite aparatg nuo maitinimo
tinklo

Nelieskite naudojamy elektrody ar
pazeisty laidy

r g
Pavojus! Elektros Soko
pavojus. Likutinés
itampos pavojus.
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Pericolo di ustioni. Presenza
di componenti caldi

Attenzione! Presenza di fumi e
gas dannosi causati dal
processo di saldatura o di taglio

Lavorare in ambienti ben aerati e/o
utilizzare aspiratori

Indossare respiratori

Danger of burns. Presence
of hot components

Warning! Presence of harmful
fumes and gases caused by
cutting or welding process

Work in well aired environments
and/or use aspirators

Use respirators

Brandgefahr!
Vorhandensein von heiBen
Bestandteilen

Warnung! Vorhandensein von
schadlichen Dampfen und Gase
verursacht von Schnitt- oder
Schweiss- Prozesse

Arbeiten Sie in gut beliifteter
Umgebung und/oder benutzen Sie
Saugapparate

Verwenden Sie
Atmungsapparate

Le danger de brile.
Présence de composantes
chaudes

Avertissement! La présence
d'exhalaisons malfaisantes et de
gaz provoqués en coupant ou en

soudant le processus

Le travail dans les environnements
bien diffusés et-ou les aspirateurs
d'utilisation

Utilisez repirators

Peligro de quemaduras.
Presencia de componentes
calientes

jAdvertencia! Presencia de
vapores dafiosos y gases
causados cortando o soldando
proceso

Trabajo en ambientes bien aireados

ylo uso aspirators

Uso repirators

Perigo de queimaduras.
Presenca de componentes
quente

Aviso! Presenca de fumos e
gases nocivos causados pelo
processo de corte ou de

Trabalho em ambientes bem
arejados e / ou utilizagéo
aspiradores

Utilize repirators

Egési sériilés veszélye.
Forré anyagok

a

Vigyazat! A hegesztés / vagas

soran mérgezo fiist és gazok
szabadulnak fel

Alaposan szelléztessen és/vagy
hasznaljon légzékésziiléket

Hasznaljon
légzokésziiléket

Niebezpieczenstwo oparzen.
Obecnosc¢ goracych
elementéw

Ostrzezenie! Obecnos¢
szkodliwych oparéw i gazow
powstatych w procesie cigcia lub
spawania

Pracowa¢ w dobrze wentylowanym

otoczeniu i/lub stosowac urzadzenia

zasysajace.

Stosowac maske
oddechowa

Risico op verbranding.
Aanwezigheid van hete
onderdelen

Waarschuwing! Aanwezigheid
van schadelijke dampen en
gassen door het snij- of
lasproces

Werk in goed geventileerde

omgeving en/of gebruik respirators

Gebruik respirators

OnacHoCTb nosny4YeHus

BHumanue! Mpucyrtctene

PaGoTaiiTe TONbLKO B XOpOLWO

OXOroB. PACKANEeHHbIO BpeAHbIX UCMapeHuii U rasos, nposeT X 1 X unu WUcnonbaynte
.;:quanM 06pa3yeM|>|x BO BpeMsi CBapku u ucnonbayﬁTe cneynanbHble pecnupartopbl
: pe3ku BEHTUNATOPbI.

Fare for forbraending.
Tilstedevaerelse af varme
komponenter

Advarsel! Tilstedevaerelse af
skadelige dampe og gasser
forarsaget af skaere- og
svejsearbejde

Arbejd i vel ventilerede omgivelser
ogleller anvend udsugning

Anvend andedraetsvarn

Kivduvog eykaupdtwyv. MoAu
Bsppdpépn

Mpoooxn! Napoucia emRAaBwv
KATIVWY Kal AEPiWV TTou
TPOKAAOUVTAI aTTé KOTIA 1
Siadikacia cuyk6AAnong

H gpyacia va ekTeAeiTe o€ KaAd
agPIJOUEVOUG XWPOUG

XPNOIUOTTOIEITE HAOKEG UE
AVATIVEUOTAPEG

Yanma tehlikesi. Sicak
pacalar var

Uyan! Kesme ya da kaynak
isleminden dolayi tehlikeli
duman ve gaz

Iyi havalandiriimig ortamlarda
calisiniz ve/veya havalandirmalari
kullaniniz

Maske kullaniniz

Fare for brannskader.
Forekomst av varme
komponenter

Advarsel! Forekomst av farlige
gasser som folge av skjzere-
eller sveiseprosess

Arbeid i godt ventilerte miljoer
ogl/eller bruk sugevifter

Bruk gassmaske

Pericol de arsuri. Prezenta
componentelor fierbinti

Atentie! Prezenta fumurilor si a
gazelor daunatoare cauzate de
procedeele de tadiere sau sudare

Lucrati in medii bine aerisite si/sau

utilizati aspiratoare

Pericol de arsuri.
Prezenta componentelor
fierbinti

Palovammavaara. Kuumia
komponentteja

Varoitus! Haitalli: leikkauksen
tai hitsauksen aihet i

Tyoskentele hyvin tuuletetuissa

hoyryja tai kaasuja

ympari; a jaltai kdyta imureita

Kayta hengityssuojainta

Nebezpeci popaleni.
PFitomnost horkych éasti

Varovani! Pfitomnost $kodlivych
vyparu a plynt, produkovanych
fezanim a svarenim

Pracujte v dobfe vétranych
prostorach a/nebo pouzivejte
respirator

Pouzijte respirator

Nebezpecenstvo popalenin.
Hortce komponenty

Varovanie! Nebezpeéné vypary a
plyny spésobené rezanim alebo

Pracujte v dobre vetranom prostredi

Pouzivajte respiraéné

. . alalebo pouzivajte odsavace pomécky
zvaranim
. . Alee Anyiis i <l jle g dsaf o [Py e e e o e
Hale U S 3ga s LBy yall shd e )e“,))i’__l S e s i 5 T sl sam OSWT 5 Jaal) il £ 222

Opasnost od opeklina.
Prisutnost vrucih
komponenti

Upozorenje! Prisutnost opasnog
dima i plinova uzrokovana
procesom rezanja ili zavarivanja

okolin

Radite u dobro provjetravanoj
i koristite usisivace zraka

Koristite respiratore

Apdegumu risks. Karstas
sastavdalas.

Bridinajums! Kaitigi dimi un
gazes, kas rodas grieSanas vai
metinasanas laika

Stradajiet labi védinatas vietas
un/vai izmantojiet respiratorus

Izmantojiet respiratorus

Pdletuste oht. Kuumad
komponendid

Hoiatus! Loike- voi
keevitusprotsessist tingitud
ohtlik ving ja gaasid

Tootage héstiventileeritud
keskkonnas ja/voi kasutage
témbeventilaatorit

Kasutage respiraatorit

OnacHOCT OT usrapsiHus.
Hanuuue Ha ropewm
KOMMOHEeHTHn

Mpepynpexaenne! Hanuuune Ha
BpeaHu napu u rasose
MNPUYUHEHN OT Nnpolieca Ha
3aBapsBaHe U psizaHe

Pa6oTteTe B fo6pe npoBeTpeHa
cpena u/vnu nsnonssante
acnupatopu

UsnonseanTte guxartenHa
Macka
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Risk for brénnskador.
Foérekomst av heta
komponenter

Varning! Forekomst av skadlig

rok och gaser orsakade av
skarnings- eller
svetsningsprocess

Arbeta i val ventilerat miljo och/eller

anvand utsugningsanordningar

Anvind andningsskydd

Nusideginimo pavojus.
lkaite¢ komponentai.

Démesio! Pavojingy sveikatai

suvirinimo procesy susidarymo

damy ir dujy dél pjovimo ar

pavojus

Dirbkite gerai védinamose aplinkose

ir/arba naudokite aspiratorius

Naudokite respiratorius

Attenzione! Presenza di gas

Attenzione! Presenza di raggi
intensi visibili ed invisibili
(ultravioletti ed infrarossi)

Indossare maschere di protezioni

Indossare occhiali di
protezioni

Warning! Presence of gas

Warning! Presence of intense
rays visible and invisible
(ultraviolet and infrared)

Wear protection masks

Use protection glasses

Warnung! Vorhandensein
von Gasen

Strahlen sichtbar und unsichtbar

Vorhandensein intensiver

(ultraviolett und Infrarot)

Schutzmasken tragen

Schutzbrillen tragen

Avertissement! Présence de
gaz

Avertissement! La présence de
rayons intenses visibles et
invisibles

Masques de protection de
vétements

Utilisez des verres de
protection

Advertencia! Presencia de
gas

jAdvertencia! Presencia de
rayos intensos visibles e
invisibles (ultravioleta e
infrarrojo)

Mascaras de proteccion de ropa

Gafas de proteccion de
uso

Aviso! Presenca de gas

Aviso! Presenca de intensa
radiagao visivel e invisivel

Usar proteccao mascaras

Use 6culos protecao

Vigyazat! Gazok jelenléte

infravoros) sugarzas

(ultravioleta e infravermelho)
Vigyazat! Intenziv lathat6 és .
lathatatlan (ultraibolya és Hasznaljon védémaszkot . I-!gszna!;on
védoészemiiveget

Ostrzezenie! Obecnosé¢ gazu

Ostrzezenie! Obecnosé¢
intensywnego promieniowania
widzilanego i niewidzialnego
(nadfiolet i podczerwien)

Nosi¢ maske ochronng

Nosi¢ okulary ochronne

Waarschuwing!
Aanwezigheid van gas

Waarschuwing! Aanwezigheid
van intense zichtbare en
onzichtbare straling (ultraviolet

en infrarood)

Draag beschermende maskers

Gebruik veiligheidsbril

BHumaHue! las

BHumaHue! UanyyeHue
(ynbTpaduoneToBble unu
¢3) 1e ny4u)

Wcnonb3yiiTe 3alWMTHYIO Macky

Wcnonb3ynTe 3amuTHbIE
OYKMN

Advarsel! Tilstedevaerelse af
gas

Advarsel! Tilstedevaerelse af
staerk straling synlig og usynlig
(ultraviolet og infrarad)

Baer beskyttelsesmaske

Brug beskyttelsesbriller

Mpoocoxn! Yypaépio.

Mpoooxn! Mapoucia Tng évrovng

akTivoBoAiag opatig Kai

adpaTng (UTTEPIWSWYV Kal
UTTEPUBPWYV AKTIVWY)

DopdTe pAOCKA TTPOCTACIAG

®Dopdrte yuaAid
TpooTACIAg

Dikkat! Gaz

Uyari! Gozle gorulebilir ya da
goriilmeyen yogun isinlar
(ultraviyole ve kizilotesi)

Koruyucu maskeler kullaniniz

Koruyucu goézlik
kullaniniz

Advarsel! Forekomst av
gass

Advarsel! Forekomst av intense
synlige og usynlige (ultrafiolette
og infrarede) straler

Bruk beskyttelsesmasker

Bruk beskyttelsesbriller

Atentie! Prezenta gazului

Atentie! Prezenta razelor intens
vizibile si invizibile (ultraviolete
si infrarosii

Purtati masti de protectie

Utilizati ochelari de
protectie

Varoitus! Kaasuja

Varoitus! Voimakkaita néakyvia ja
nakymattomia sateita
(ultravioletti ja infrapuna)

Kayta suojamaskia

Kayta suojalaseja

Varovani! Pfitomnost plynu

Varovani! Pfitomnost
neviditelného a viditelného
zareni (ultrafialové a
infracervené)

Noste ochrannou masku

Pouzijte ochranné bryle

Varovanie! Plyn

neviditelné (ultrafialové a
infracervené) zi i

Varovanie! Intenzivne viditelné a

Pouzivajte ochranné masky

Pouzivajte ochranné
okuliare

Sl asas 1S
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Upozorenje! Prisutnost plina

Upozorenje! Prisutnost
intenzivnih vidljivih i nevidljivih
(ultraljubicastih i infracrvenih)

zraka

Nosite zastitne maske

Koristite zastitne naocale

Bridinajums! Gazu klatbatne

Bridinajums! Intensivi redzami
un neredzami (ultravioleti un

Lietojiet aizsargmaskas

infrasarkani) stari

Lietojiet aizsargbrilles
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Hoiatus! Ohtlik gaas

Hoiatus! Intensiivne nahtav ja
ndhtamatu kiirgus (ultraviolett ja
infrapunane)

Kandke kaitsemaski

Kasutage kaitseprille

Mpeaynpexaenune! Hannune
Ha ra3

Mpeaynpexaenune! Hannume Ha
VHTEH3VUBHO NTbYeHne, BUAUMO 1
HeBUAUMO (YNTPaBMONETOBO U
WHdpavepBeEHO)

HoceTe npeanazHa macka

W3nonsBanTe npeanasHn
ouuna

Varning! Férekomst av gas

Varning! Férekomst av intensiv
synlig och osynlig (ultraviolett
och infraréd) stralning

Anvind ansiktsmask

Anvind skyddsglaségon

Démesio! Dujos!

Démesio! Intensyviis mato
nematomis (ultravioletini
infraraudonieji) spinduliai

Naudokite apsaugines kaukes

Naudokite apsauginius
akinius

el

Attenzione! Presenza di
radiazioni ultraviolette di
saldatura
Warning! Presence of
ultraviolet welding
radiations

Attenzione! Presenza di scintille
o proiezioni metalliche dannosi
per gli occhi

Attenzione! Pericolo di incendio

Non effettuare operazioni
di saldatura e/o taglio su
contenitori chiusi

Warning! Presence of sparks or
metal projections dangerous for
the eyes

Warning! fire hazard

Do not carry out welding
and/or cutting operations
on closed containers

Warnung! Vorhandensein
ultravioletter Schwei3-
strahlungen

Warnung! Vorhandensein von
Funken oder Metallprojektionen,
gefahrlich fiir die Augen

Warnung! Brandgefahr

Fiihren Sie keine Schweil-
und/oder Schnittarbeiten
in geschlossenen
Behiltern durch

Avertissement! La présence
de soudage ultraviole
radiations

Avertissement! La présence
d'étincelles ou les projections en
métal dangereuses pour les
yeux

Avertissement! risque d'incendie

Ne réalisez pas de
soudage et-ou de coupure
des opérations sur les
récipients fermés

jAdvertencia! Presencia de
soldadura ultravioleta
radiations

jAdvertencia! Presencia de
chispas o proyecciones
metalicas peligrosas para los ojos

iAdvertencia! peligro de incendio

No realice la soldadura y/o
el recorte de operaciones
en contenedores cerrados

Aviso! Presenga de
radiagdes ultravioleta
soldagem

Aviso! Presenca de faiscas ou
metal saliéncias perigosas para
os olhos

Aviso! incéndio

Nao efectuar soldadura e /
ou operagdes de corte em
recipientes fechados

Vigyazat! Ultraibolya
hegesztéfény

Vigyazat! Szemet veszélyeztetd
szikrak és fémkilovellések

Vigyazat! Tlzveszély

Ne végezzen hegesztési /
vagasi munkakat zart
tartalyokon

Ostrzezenie! Obecnos¢
nadfioletowego
promieniowania sp lia

Ostrzezenie! Obecnos¢ iskier lub
odpryskéw metalu,
ieb i 1ych dla oczu

Ostrzezenie! Niebezpieczenstwo
pozaru!

Nie wykonywaé czynnosci
spawania i/lub cigcia na
zamknietych pojemnikach

Waarschuwing!
Aanwezigheid van
ultraviolette lasstraling

r
Waarschuwing! Aanwezigheid
van vonken of metalen spanen
die gevaarlijk zijn voor de ogen

Waarschuwing! Risico op brand

Voer geen las- en /of
snijwerkzaamheden uit op
gesloten houders

BHumaHue! BHumanue! Uckpbl unm 6pbiaru He cBapUBaiTe 3aKPLITLIE
YnbTpacdmonetosoe packaneHHoro meTtanna, BHumaHue! OnacHocTkL BosropaHusa! eMKOC")I'VI n KouTeﬁII:e B!
n3nyyeHune onacHble AN OpraHos pet!

Advarsel! Tilstedevaerelse af
ultraviolet svejsestraling

Advarsel! Tilstedevaerelse af
gnister eller springende
metalspaner farlige for gjnene

Advarsel! Brandfare

Udfer ikke svejse- ogl/eller
skaerearbejder pa lukkede
beholdere

Mpoooxn! Napoucia Tng
UTTEPIWSOUG akTIvoBoAiag
OUYKOAANnong

Mpoooxn! Napoucia Twv
omivenpwv i TTpoBAéypsig
HETAAAO €TTIKIVEUVO Yia Ta HATIA

Mpoooxn! kivduvog TTupkayidg

Na pnv Tpayparotmoiosl
Tn ocuykOAAnon kai / f TIg
EpYaoieg TEHaXIopoU o€
KA£10TA Soxeia

Uyan! Ultraviyole kaynak
1sinlan

Uyan! Goézler igin zararh
kivileimlar ya da metal pargalan

Uyan! Yangin tehlikesi

Kapali konteynirlar
uzerinde kaynak ve/veya
kesme islemi yapmayiniz

Advarsel! Forekomst av
ultrafiolette sveisestraler

Advarsel! Forekomst av gnister
og metallprosjektiler som er
farlige for gynene

Advarsel! Brannfare

Ikke utfor sveise- og/eller
skjareoperasjoner pa
lukkede beholdere

Atentie! Prezenta radiatiilor
de sudura ultraviolete

Atentie! Prezenta scanteilor sau
aruncarilor de metal, periculoase
pentru ochi

Atentie! Pericol de incendiu

Nu realizati operatiuni de
sudura si/sau taiere in
containere inchise

Varoitus! Hitsauksen
aiheuttamaa
ultraviolettisateilya

Varoitus! Kipindita tai
metalliroiskeita, jotka ovat
vaarallisia silmille

Varoitus! Tulipalovaara

Varovani! Pfitomnost
ultrafialového svareciho
zareni

Varovani! Pritomnost jisker Ci
kovovych ulomku,
nebezpecénych pro zrak

Varovani! Nebezpeci vzniceni

Neprovadéjte svarovani
alnebo fezani
v uzavienych prostorach

Varovanie! Ultrafialové
Ziarenie sposobené
zvaranim

Varovanie! Iskrenie alebo
vyprskavajuce ¢iastocky kovu
nebezpeéné pre zrak

Varovanie! Riziko poziaru

Nezvarajte a/ani nerezte v
uzavretych nadobach.

mndly (358 plad Al 2 5m5 | s
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Upozorenje! Prisutnost
ultraljubi¢astog zracenja od
zavarivanja

Upozorenje! Prisutnost iskri il
metalnih projektila opasnih za
oci

Upozorenje! Opasnost od pozara

Ne provodite radnje
zavarivanja i/ili rezanja na
zatvorenim spremnicima

130 -




Bridinajums! Ultravioleta
metinasanas radiacija

Bridinajums! Dzirksteles un
metala dalinas, kas bistamas
acim

Bridinajums! Liesmu risks

Neveiciet metinasanas
un/vai grieSanas darbus
slégtam tvertném

Hoiatus! Ultravioletne
keevituskiirgus

Hoiatus! Silmadele ohtlikud
sademed voi metallitiikikesed

Hoiatus! Tulekahjuoht

Arge keevitage ja/véi
Idigake suletud

eid
Mpepynpexaexnue! Hanuune MpepynpexaexHue! Hanuuune Ha He n3sbpusaiite
peaynp peaynp MpeaynpexaeHue! OnacHocT oT onep no
Ha ynTpaBumosneTtoso WUCKPW UNn MeTanHu netawm
noxap 1 psi3aHe Ha 3aTBOPEHMU
nbueHUe OT 3aBapsiBaHe napueHua onacHu 3a ounTe o
KOHTeNHepun

Varning! Férekomst av
ultraviolett svetsstralning

Varning! Férekomst av gnistor
eller flygande metall farliga for
o6gonen

Varning! Brandrisk

Utfor inte svetsning
och/eller skdrande
verksamhet pa slutna
behallare

Démesio! Ultravioletiniy
spinduliy radiacija

Démesio! Akims pavojingos

Dé io! Ugnies pavojus!

kibirkstys ir metalo proj 1]

Nevirinkite ir nepjaukite
uzdary konteineriy

/2\

Non effettuare operazioni di
saldatura e/o taglio in

Assicurarsi della presenza di un

Installare le bombole di gas inerte in

Attenzione! Pericolo di

prossimita di materiale estintore nelle vicinanze posizione verticale esplosione
infiammabile
Do not carry out weldin . . . .
Yy 9 Insure the presence of an Install gas cylinders in an upright Warning!

and/or cutting operations by
fl ble material

extinguisher nearby

position

Danger of explosion

Fiihren Sie keine SchweiB-
und/oder Schnittarbeiten auf
brennbarem Material durch

Versichern Sie das
Vorhandensein eines Léschers
in der Nahe

Bringen Sie den Gaszylinder in eine

aufrechte Position

Warnung!
Explosionsgefahr

Ne réalisez pas de soudage
et-ou de coupure des
opérations par la matiére
infl Wl

Assurez la présence d'un
appareil d'extinction a proximité

Installez des bouteilles de gaz dans
une position droite

Avertissement!
Danger d'explosion

No realice la soldadura y/o
el recorte de operaciones
por el material inflamable

Asegure la presencia de un
extinguidor cerca

Instale bombonas de gas en una
posicion derecha

jAdvertencia!
Peligro de explosion

Nao efectuar soldadura e /
ou as operagdes de

Segurar a presenga de um

Instale cilindros de gas em uma

Atencgéo! Perigo de

desmancha por material extintor perto posicéo vertical explosdo
inflamavel
Ne végezzen hegesztési / Gondoskodjon arrél, hogy a A gazpalackokat felfelé allitva Vigyézat!

vagasi munkakat éghet6
anyagok koézelében

kozelben legyen tiizoltoké

helyezze be

Robbanasveszély

Nie wykonywaé czynnosci
spawania i/lub cigcia w
poblizu materiatow
tatwopalnych

Zapewni¢ obecnos¢ gasnicy

Butle gazowe zainstalowaé¢ w
pozycji pionowej

Ostrzezenie!
Zagrozenie wybuchem

Voer geen las- en /of
snijwerkzaamheden uit bij
brandbare materialen

Zorg voor de aanwezigheid van
een brandblusser onder
handbereik

Zet gascilinders rechtop neer

Waarschuwing!
Explosiegevaar

3an pewaeTcsa nposoaonUTb

Thbl MO CBapke u K BHumaHue!
pabo © ceapke U peske Y6eauteck B Hanuumm YcTaHoBUTe rasoBble 6annoHbl B aHue
B6nU3nN o CyuiecTByeT onacHocTb
orHeTywuTens B pa6oyen 3o0He BepPTMKaNbHOM MOJIOXEHUMN
erkoBOCNNIaMeHALMXCA B3pbiBa
mMaTepuanos
Udfor ikke svejse- og/eller .
2 1 9 Sorg for der er en brandslukker i Advarsel!

skarearbejde taet pa
brandbare materialer

nzerheden

Placer gasflasker i opret stilling

Fare for eksplosion

Na pnv TpaypaToTToInoEl Tn
OuyKO6AAnon kai / A Tig
EPYOOCiEG TEMAXIOUOU ATTO
g0QAEKTA UAIKG

Alao@alioTe TNV TTapousia evog
TTUPOOPBECTAPA KOVTA

EYKaTaoTAOTE QIGAEG agpiou o€
6pBia Béon

Mpoooxn!
Kivduvog ékpnéng

Kolay tutusan materyalle
kaynak ve/veya kesme
islemi yapmayiniz

Yaninizda yangin séndiiriicii
bulundurunuz

Gaz tiiplerini dik pozisyonda
kurunuz

Uyan! Patlama tehlikesi

Ikke utfor sveise- ogleller
skjaereoperasjoner i
nzerheten av brennbare
materialer

Pass pa at det er et
brannslukningsapparat i
nzerheten

Installer gassylindere i en staende
stilling

Advarsel!
Fare for eksplosjon

Nu realizati operatiuni de
sudura si/sau taiere langa
materiale inflamabile!

Asigurati prezenta unui stingator
in apropiere

Instalati cilindrii de gaz in pozitie
verticala

Atentie!
Pericol de explozie.

Al suorita hitsaus- tai

leikkaustoimenpiteita Varmista, ettd lahettyvilla on Varoitus!
tulenarkojen materiaalien sammutin. Aseta kaasupullot pystyasentoon Réjahdysvaara
lahella
Neprovadéjte svafovani Ujistéte se, Ze je pobliz hasici Plynové lahve umistéte do svislé Varovani!

al/nebo fezani pobliz
hoflavin

pristroj

polohy

Nebezpeéi vybuchu
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Nezvarajte a/ani nerezte v
blizkosti horfavych
materialov.

Dbajte na to, aby bol v blizkosti
hasiésky pristroj.

Plynové flase umiestnite vertikalne.

Varovanie!
Nebezpecenstvo vybuchu

zavarivanja i/ili rezanja u
blizini zapaljivih materijala

aparat za gasenje pozara

polozaj

Lal /5 o e el sals i Y L L ; . : [P

p= sl C 25 a - [ . " 5 Sl el | | 2

Jai S AL ) pell (il e o By ik 255 e U Gasae iy G W Gl shal S FreRe
Ne provodite radnje Uvjerite se da u blizini imate Boce s plinom postavite u uspravni Upozorenje!

Opasnost od eksplozije

Neveiciet metinasanas

un/vai grieSanas darbus

uzliesmojosu materialu
tuvuma

Parliecinieties, ka tuvuma ir
ugunsdzésamais aparats

Novietojiet gazes cilindrus stavus

Bridinajums!
Eksplozijas risks

Arge keevitage ja/voi I16igake
kergsiittivate materjalide
laheduses

Veenduge, kas laheduses on
tulekustuti

Paigutage gaasiballoonid
pustasendisse

Hoiatus!
Plahvatuse oht

Utfor inte svetsning och/eller
skdrande verksambhet i
nérheten av brannbara

material

Forsakra dig om forekomsten av
en brandslackare i narheten

Installera gascylindrar i uppratt lage

Varning!
Risk for explosion

Nevirinkite ir nepjaukite arti
degiy medziagy

Patikrinkite, ar netoliese yra
gesintuvas

Dujinius cilindrus statykite
vertikalioje padétyje

Démesio! Sprogimo
pavojus

/a\

F
=

Attenzione! Esistenza di
campi elettromagnetici

Warning! Electromagnetic
fields

Divieto d’uso ai portatori di
P ker o di altri dispositivi
medici impiantati
Use prohibited to users of vital
electric devices

Attenzione! Presenza di rumore
eccessivo

Warning! Excessive noise

Tenere le mani lontano
dalla torcia

Keep hands away from the
torch

Warnung!
Elektromagnetische Felder

Gebrauchsverbot fiir Benutzern
von lebenswichtigen
elektrischen Vorrichtungen

Warnung! UberméRiger Larm

Halten Sie die Hinde vom
Schlauchbrenner weg

Avertissement! Champs

Utilisez interdit aux utilisateurs

Averti ! Bruit if

Tenez des mains a
distance de la torche

électromagnétiques

d'artifices électriques i

jAdvertencia! Campos
electromagnéticos

Uso prohibido a usuarios de
dispositivos eléctricos vitales

jAdvertencia! Ruido excesivo

Guarde manos lejos de la
antorcha

Aviso! Campos
electromagnéticos

Utilizacdo proibida vital para os
utilizadores de dispositivos
eléctricos

Aviso! Ruido excessivo

Mantenha as maos longe
da tocha

Vigyazat! Elektromagneses
mezék

Eletmentd elektromos
eszkozokkel é16k a késziiléket
nem h Py

Vigyazat! Erés zaj

Ne nytljon a
hegeszt6égéhoz

Ostrzezenie! Pole
elektromagnetyczne

Stosowanie przez osoby z
urzgdzeniami elektrycznymi
podtrzymujgcymi zycie -
zabronione

Ostrzezenie! Wysoki poziom hatasu

Trzymac¢ dtonie z dala od
palnika

Waarschuwing!
Elektromagnetische velden

Gebruik verboden voor
gebruikers van vitale elektrische
toestellen

Waarschuwing! Overmatig lawaai

Houd uw handen weg van
de toorts

BHumaHue!
AnekTpomarHutHoe none!

3anpewaeTca ans
30
uncnonb3ywwmumm
3NEeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI

BHumanue! U36bITOUHBIN WYM

He kacantecb cBapouHoro
nucroneTa

Advarsel!
Elektromagnetiske felter

Anvendelse forbudt for brugere
af vitale elektriske apparater

Advarsel! Kraftig stoj

Hold haender vak fra
svejsepistolen.

Mpoooxn!
HAgkTpopayvnTika Tredia

ATrayopegUeTal N Xpron yia Toug
XPNOTEG IATPIKWV CUTKEUWV
uTTooTAPIENS

Mpoooxn! Auvarég 86puBog

KpaTtioTe Ta xépla pakpida
a1ré 1o onueio KOAANONg

Uyan! Hareket halinde,
doner pargalar mevcut

Kaynak teline dikkat ediniz

Yiiksek frekansh radyasyonlarin
emisyonu

Uyari!

Advarsel!
Elektron iske felt

Bruk er forbudt for brukere med
vitale elektriske enheter

Advarsel! Overdreven stoy

Hold hendene vekk fra
sveisebrenneren

Atentie! Campuri
electromagnetice

Utilizarea interzisa utilizatorilor
de dispozitive electrice vitale

Atentie! Zgomot excesiv

Tineti mainile departe de
becul de sudura

Varoitus!

Kaytto kielletty elintdrkeiden

Varoitus! Voimakasta melua

Pida kéddet erillaan
hi gt

Sahkoémagneettisia kenttia

sdhkolaitteiden kayttdjilta

Varovani!
Elektromagneticka pole

Zakaz pouzivani osobami
s elektrickymi zatizenimi pro
podporu Zivota

Varovani! Nadmérny hluk

Nedotykejte se
svarovaciho plamene

Varovanie!
Elektromagnetické polia

Zakaz pouzivania osobami
juci otne délezité
elektrické zariadenia

Varovanie! Nadmerny hluk

Nedotykajte sa horaka

Aanlaling 5 eI VLl 1 paa3

Al e 8 5ea Y] eadiial ) shana aladiul
Ll

500 el g | jdas

Jatiall e 3m (s Lagial

Upozorenje!
Elektromagnetska polja

Zabranjeno koristenje za
korisnike elektri¢nih uredaja
bitnih za Zivot

Upozorenje! Prekomjerna buka

Ruke drzite dalje od
gorionika
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Bridinajums!
Elektromagnétiski lauki

Aizli izmantot li n,
kas izmanto vitalas elektriskas
ierices

Bridinajums! Parmérigs troksnis

Neaizskariet degli

Hoiatus!
Elektromagnetilised valjad

Keelatud eluliselt téhtsate
elektrooniliste seadmete

Hoiatus! Liigne mira

Hoidke kded pdletist

kast eemal
YnoTpeGaTa oT non3Batenu Ha
Mpeaynpexaenune! XUBOTOMOAALPXKALUM Mpeaynpexaenue! BUcokn HuBa Ha MaseTe pbueTe cu Aaney

EnekrpomMarHuTtHu nonerta

eneKTp@HecKM MegUUMHCKN
YCTpOMUCTBa e 3abpaHeHa

wyma

oT chakena

Varning! Elektromagnetiska
falt

Anvindning férbjuden for
anviandare av vitala elektriska
apparater

Varning! Hégt buller

Hall handerna borta fran
brannaren

Démesio!
Elektromagnetiniai laukai

Draudziama dirbti asmenims,
naudojantiems gyvybiskai
svarbius elektroninius prietaisus

Démesio! TriukSmas

Laikykite rankas atokiau
nuo deglo

Attenzione! Presenza di

Fare attenzione al filo di

Emissione di radiazioni ad alta

Prestare attenzione!

parti rotanti in movimento ira frequenza
rpe — -
War_nmg. Pre_sence .cf Pay attention to the welding wire Emission °f.h'.gh frequency Warning!
rotating parts in motion radiations
Warnung! Vorhandensein
von drehenden Teilen in Vorsicht mit dem Schweidraht Hochfrequenzstrahlungen Warnung!

Bewegung

Avertissement! La présence
de parties tournantes dans
le mouvement

Faites I'attention au fil soudable

L'émission de fréquence haute
radiations

Avertissement!

jAdvertencia! Presencia de
hacer girar partes en
movimiento

Preste la atencion al
soldar

e de

de frecuencia alta
radiations

Advertencia!

Aviso! Presenca de
rotatividade das pecas em
movimento

Preste atengédo a soldadura fio

Emissoes de radiagdes de alta
frequéncia

Aviso!

Vigyazat! Mozg6 alkatrészek

Ugyeljen a hegesztéhuzalra

Nagyfrekvencias sugarzas

Vigyazat!

Ostrzezenie! Obecnos¢
ruchomych czesci
obrotowych

Uwazaé na drut do spawania

Emisja promieniowania o wielkiej
czestotliwosci

Ostrzezenie!

Waarschuwing!
Aanwezigheid van
bewegende en draaiende

Let op de lasdraad

Uitzending van hoogfrequente

Waarschuwing!

straling
onderdelen
. ' Cob6niogaliTe OCTOPOXHOCTL
neranu npu UCMonbL30BaHUU CBapOYHOMN Bbi6poc pa, T TB
NpPOBONOKMN
Advarsel! Tilstedevzerelse af Veaer op'ma-:rl(som pa Udstraling af haje frekvenser Advarsell
roterende dele svejsetraden
. . AWOTE TTPOCOXN OTO CUPHA . . .
Mpoooxn! TepioTpe@OpEVA . ExtrouT ) upnAng ocuxvorntag oy
pépn o€ Kivnon ouykéAAnong AKTIVOBOAIWV Mpoooxi!
Uyan! Hareket halinde, : " s Yiiksek frekansl radyasyonlar
déner parcalar meveut Kaynak teline dikkat ediniz Uyan!

emisyonu

Advarsel!
Elektromagnetiske felt

Bruk er forbudt for brukere med
vitale elektriske enheter

Advarsel! Overdreven stoy

Hold hendene vekk fra
sveisebrenneren

:- ! Pr L il g
rotative in miscare

Atentie la sarma de sudura

Emisia radiatiilor de inalta frecventa Atentie!
Varoitus! Pyérivia osia Tarkkaile hitsauslankaa Korkeataajuista sateilya Varoitus!
Varovani! Pfitomnost Davej . P Vyzafovani vysokofrekvenéniho P
P o avejte pozor na svarovaci drat P Varovani!
otacejicich se dili v pohybu zareni
1 e
VarovanleboR:;ll;jeuce gasti v Davajte pozor na zvaraci drot Vysokofrekvenéné ziarenie Varovanie!
AS jatas ) g0 dgm s | pdad Alalll Gl 4 225l e dadl Elan) [BAS
Upozorenje! Prisutnost N . -
rotirajucih dijelova koji se Obratite pazn:uu n_a Zicu za Emisija zracenja visoke frekvencije Upozorenje!
S zavarivanje
gibaju
Bridinajums! Kustigas Ple\{e[svlet uzmz_mlbu_ Augstas frekvences radiacijas Bridinajums!
detalas metinasanas stieplei

emisija

Hoiatus! Liikuvad pooérlevad

Poorake tihelepanu

Korgsagedusliku raadiokiirguse

i ]
detailid keevitustraadile emissioon Hoiatus!
1 B i
Mpeaynp ! Hanuune Te 3a 3aBapb4HaTa N3nbuBaHe Ha paguaumsa ¢ BUCOKa MpeaynpexaeHue

Ha BLPTALM Ce 4acTu Ten yecToTa
Varning! Férekomst av . . o - -
roterande delar i rorelse Var uppmaéarksam pa svetstraden Utslapp av hogfrekvent stralning Varning!

. 1 . " P - e P

Demesmr.’:‘;g}ﬂ:cnq daliy Atkreipkite démesj j suvirinimo Auk&to daznio radiacijy emisija Démesio!

laidg
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Fig 1

ASSEMBLY PROTECTIVE MASK @ SAMLING AF BESKYTTELSESMASKE MONTASAS AIZSARGMASKA
® ASSEMMBLAGE DU MASQUE DE PROTECTION @ SUOJAMASKIN KOKOONPANO @ APSAUGINES KAUKES SURINKIMAS
® CBOPKA 3ALLMTHON MACKN & MASCZDE PROTECZIE PENTRU ASAMBLARE

© ASSEMBLAGGIO MASCHERA DI PROTEZIONE
® MONTAJE DE LA MASCARA DE PROTECCION ~® MONTAZMASKIOCHRONNEJ CITIOBABAHE HA MPENNA3HATA MACKA
ZYNAPMOAOTHEH MPOXTATEYTIKHE MAZKAE @ KORUYUCU MASKE TERHIZATI

© MONTAGEM MASCARA DE PROTECAO :

® MONTAGE BESCHERMEND MASKER ® AVED‘ MASZK OSSZESZERELESE ® SKLOP ZASTITNE MASKE

® ZUSAMMENBAU DER SCHUTZMASKE @ SESTAVENI OCHRANNE MASKY © e it Uy _

® MONTERE BESKYTTEL SESMASKE ® MONTAZOCHRANNEJ MASKY ® BACT KAPIAHM HUKOBY XMMOSIBIT
© MONTASAS AIZSARGMASKA @ HIMOYA NIQOBINI YIGISH

@ MONTERING AV SKYDDSMASK




Fig. 4

Fig. 5A
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Fig. 5B

Fig. 6A

Fig. 6B

Fig. 6C
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