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Flow Chart
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Settings & Tools
Synergic Mode

Tool ' — Tool - 2

AlMg3 1,0mm
AIMg3 1,5mm
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Manual Mode : Amp:50-200 Time:10-250ms

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YNIOXPEQZHE KAI AMATOPEYZHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (Fl) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMYJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NIETEHAA CUMTHANOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KITHOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIMKNTENHN N3UCKBAHUSA 1 BABPAHW (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA| ZABRANA (NO) NOKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKIZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII $I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI ksl o) 511 ¢ ladll ciladle Jda ()

PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER « RISQUE GENERAL * PELIGRO GENERAL « PERIGO GENERICO + FENIKOZ KINAYNOZ « ALLGEMEINE GEFAHR + GENEREL RISIKO *
ALGEMEEN GEVAAR + ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT + VISPAREJIE RISKI + BENDRI PAVOJAI + OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO « ALTALANOS VESZELY + OBLIASI ONTACHOCTb « OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST « GENERELL FARE « SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL + GENEL
TEHLIKE « ple ha

PERICOLO SHOCK ELETTRICO « DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA * PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOX
HAEKTPOIMAHZIAS « STROMSCHLAGGEFAHR + RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D « GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK + FARA FOR ELCHOCK * SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS + ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE + ONACHOCTb 3fIEKTPUYECKOIO MOPAXEHMSA « ONACHOCT OT ENEKTPUYECKN YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * il 568 Gas shass

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE * PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA * KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN SYTKOAAHZHS « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH + RISIKO FOR SVEJSEDAMPE + GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT » METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU +
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « OMACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « OMACHOCT OT U3MAPEHUSA MPU 3ABAPABAHE « OPASNOST
OD PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI
ol glas sl

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE * DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS + KINAYNOS YTEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING » GEVAAR VOOR UV-STRALING
+ FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING + ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA + ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT + ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS
PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO * NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA
SUGARZASI VESZELY « OMACHOCTb YNETPAGVONIETOBOIO NU3MYYEHWSA « OMACHOCT OT YITPABMOJNIETOBA PAAMALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALING « NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI * (awsiis (35 glad) jha

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES « RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES « KINAYNOZ KAYTQN STAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER * RISIKO FOR BRAENDENDE ST/ENK + GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT » DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY « ONMACHOCTb PACKANEHHbBIX BPbI3I «
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OIMACHOCT OT U3IAPSALLM MPBHCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT » NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI + ALEV SICRAMA TEHLIKESI + cgile 313 5 jhs

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE + RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO + KINAYNOZ MYPKATIAS « BRANDGEFAHR * BRANDFARE +
BRANDGEVAAR * BRANDFARA * TULIPALOVAARA + TULEOHT » UGUNS RISKS + GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU
« TUZVESZELY + OMACHOCTb MOXAPA « ONACHOCT OT MOXAP + OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU * YANGIN TEHLIKESI «
Juid) jha

PERICOLO DI ESPLOSIONE + DANGER OF EXPLOSION + RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO + KINAYNOZ EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR +
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA + RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
+ NEBEZPECi VYBUCHU + NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCIMIO3UsI « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE » PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE + jad sha

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES « PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS « KINAYNOS SYNOAIWHE XEPIQON STA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER
HANDE DURCH ZAHNRADER - RISIKO FOR KNUSNING AF H/AENDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK + FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA |
KUGGHJULEN « VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIKUVATE OSADE VAHELE « RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKUY
SUSIZEIDIMO KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH -«
FIGYELEM! VIGYAZNI A KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONTACHOCTb PA3ABIIMBAHUSA PYK LUECTEPHAMM « (o5l (i adl Gams jlas

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI + DANGER OF NON-IONIZING RADIATION + RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES + PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYSAS AKTINOBOAIAY « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING + EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPEC| NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + OMACHOCTb HE MOHU3MPYIOLETO OBNYYEHWSA « OMACHOCT OT JAEMOHM3ALMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR
IKKE-IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE *+ [YONLASMAMA TEHLIKES] + (ollite s 568 glai) jlaa

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO + DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE * PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOS AYNATOY MAFNHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER + RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD + FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPEC| SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA +
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONACHOCTb MHTEHCYBHOIO MAMHUTHOIO MOMSA « ONMACHOCT OT CUITHO MAMHUATHO Bb3IENCTBME « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC * SERT MANYETIZM TEHLIKESI » i asbiliadl Jiae sha
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA + KINAYNOZ EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR
+ RISIKO FOR FORBRANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA + PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS + NUDEGIMO PAVOJUS
+ NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENi + NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE + OMACHOCTb OXOFA « OMACHOCT OT W3rAPSAHE -+
OPASNOST OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER + NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI + YANMA TEHLIKESI * Gsa sha

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES « OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO * OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOZTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE « DER SKAL B/ERES ANDEDRATSV/ARN + BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT + ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM + A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO » OBA3AHHOCTb 3ALUMThI AbIXATENbHbIX
MYTEW « TPABBA [IA CE HOCAT SALUMTHW ANXATESTHA ANAPATY « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR * (sl Sleall ddeen o) 53

OBBLIGO USARE MASCHERAPROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKEZ MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BZARES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY + A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb VCMOJIb30BATL 3ALMTHYIO MACKY « TPABBA A CE HOCAT SAWMTHN MACKW « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE + KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR » (il 5 ¢\ plaai ol 33

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGACAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
SIKKERHEDSHANDSKER « GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID
+ JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES » OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBSA3AHHOCTb NCMOMb30BATb SALMTHBIE MEPYATKN « TPABBA A CE HOCAT 3ALUMTHM PBKABMLM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE * KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR » &3l 5 <l 3 lasial o 33
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX « OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS 0JOS
+ OBRIGACAO DE PROTEGER OS OLHOS + ®OPATE MPOSTATEYTIKA M'YAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL B/ARES SIKKERHEDSBRILLER + GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL
VERPLICHT + SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE + JAIZMANTO AIZSARGBRILLES « DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS
OBOWIAZEK OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE « A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALMLLATb [TIA3A
« TPABBA [JA CE HOCAT 3ALMTHM OYMIIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI
OCHELARI DE PROTECTIE » KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * 5522l les o1 33

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR ROPA
PROTECTIVA « OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO + OPATE MPOXTATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDST@J « GEBRUIK
BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT » SKYDDSKLADER SKA BARAS * KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS « DEVEKITE
APSAUGINIUS RUBUS « OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « A VEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBABAHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHYIO OOEXAY « TPABBA JA CE HOCM 3ALUMTHO OBMEKIIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE + KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * & 5 ssdhe pladiad ol 53)

VIETATO L’ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: L'ACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER « PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS + PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EIZOAOS. *E ATOMA ME
BHMATOAOTH * TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT * ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER * TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER « PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR « AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU + DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI
+ ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA + VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES « 3AMPELLAETCA AOCTYM NMOAAM, UMEKOLLMM CTUMYNIATOP CEPLEYHOIO PUTMA « HE E PASPELEHO
BMM3AHETO HA JIMLA C MENCMEVKBPU. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER + ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE « DOSTOP OSEBAM
S SRENIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN « ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC + PACEMAKER TAKILI KISILERIN GIRMESINE 1ZIN VERILMEZ

o il S i ol Slen Jang Gl J5a s

I

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
L'utilizzatore ha 'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When
the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities.
(FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques et électroniques.
L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés.
(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electronicos. El usuario tiene
la obligacién de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados.
(PT) Eliminagao de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utilizador
possui a obrigagdo de néo eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados.
(DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der
Anwender hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmdill zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA)
Bortskaffelse af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver saerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til
ikke at bortskaffe dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL)
Afval van elektrische en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van
ander afval. De gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV)
Avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren
far inte sldnga denna utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering.
(NO) Avhending av elektriske og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud
mot & avhende dette apparatet som vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente oppsamlingsstasjoner. (FI) Sahké- ja elektroniikkalaitteiden
havittdminen. Symboli, joka osoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttdja ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiinteéan kaupunkijatteen
(lajittelematon) mukana vaan hanen tulee toimittaa se valtuutettuun kerayspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus.
Sumbol tahistab elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete eraldi4kogumise kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste
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poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzZimé dalitu elektrisko un elektronisko
iekartu atkritumu savakSanu — . Lietotajam ir pienakums nenodot So aparatdru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérsas pie
pilnvarota atkritumu savak$anas centra. (LT) Elektrinés ir elektroninés aparatdros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés
aparatdros surinkima. Vartotojas privalo neutilizuoti Sios aparattros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus
surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznos¢ dokonywania selektywnej zbidrki sprzetu
elektrycznego i elektronicznego Jest surowo wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiorka
odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwréci¢ sie do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.
(CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni. Symbol oznacuje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto
zarizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény), ale musi se obratit na autorizovana sbérna stfediska. (HU) Az elektromos és elektronikus késztilékek
artalmatlanitasa. Az elektromos és elektronikus készllékek szelektiv 6sszegyijtését jelz6 szimbolum. A felhasznalo kotelessége, hogy ne Ugy dobja ki ezt a
gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gy(jtékdzpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych
a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny
odpad, ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektrinih i elektroniCkih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje
elektricnih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjesoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti
ovlastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje elektri¢nih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje lo€eno odstranjevanje elektricnih in
elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upostevati prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loGevanja) ter se za njeno
odstranitev obrniti na pooblas¢ene zbirne centre za posebne odpadke. (EL) ATToppipn NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV. ZUPBOAO TTOU avapEépETal
OTN XWPIOTA aTTOPPIYPN NAEKTPIKWVY KOI NAEKTPOVIKWY OUCKEUWYV. O XpAoTNG €XEl TNV UTTOXPEWON VO PNV ATTOPPITITEI QUTH T CUOKEUR Madi Pe Ta PEIKTA
aoTiKé oTePEd ammoRAnTa (adiagopoTroinTa), aAAG va OTPAQEl TTPOG Ta EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAoyNG. (RU) YTrnusaums anekTpuieckoro 1 aneKTpoHHOTO
obopynoBaHust CMMBON NpeanuchiBaeT pasaenbHbli COop SMEKTPUYECKOTO W 3neKTPoHHOro obopyaoBaHus. [Monb3oBaTens obsidaH caaBaTh AaHHbIN
npubop Ha yTunu3aumio B creuparnbHble YNonHOMOYEHHbIE LieHTPbl cOopa OTXOO0B M He YTUNM3NPOBaTh €ro B KA4YECTBE CMELLAHHbIX ObITOBbIX OTXOAO0B.
(BG) VI3xBbprisiHe Ha enekTpudeckuTe 1 enekTpoHHUTe ypeay CYMBON, KOMTO NOCOYBA Pa3aenHoToO ChbupaHe Ha enekTpUYeckUTe U eNneKTPOHHUTE Ypeau.
MoTpebuTensaT e ANbXeH Aa He N3XBBLPINSA TO3W YPea KaTto cMeceH (HeaudepeHumpaH) TBbpA, IoMalleH, a Aa ce 06bpHe KbM OTOPU3NPaHUTE LIEHTPOBE 3a
cvbupare. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are
obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.
Gli impianti per saldatura ad arco, in seguito chiamati “saldatrice”, sono previsti per uso
industriale e professionale.
Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

ueste istruzioni sono relative alla_macchina cosi come consegnata: se non sono
rispettate o se si utilizzano accessori_od utensili non previsti da queste istruzioni
I'utilizzatore deve esequire a proprio carico un’analisi del rischio.

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

Avvertenze di sicurezza

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

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

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

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

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

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

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

B Non utilizzare la saldatrice se € caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A0)

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

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

MAALOO@O

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.
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B Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono raggiungere
temperature superiori a 65°C: & necessario indossare indumenti protettivi adeguati.

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

VAN

B Le scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infammabili.

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

® EMF Campi elettromagnetici.

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

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

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

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
(EMF):

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

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

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

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

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

| ° |
_b Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento,
in presenza di materiali infiammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

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

A Avvertenze supplementari

B E’ pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi lavorazione diversa da quella
prevista (saldatura a punti).

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

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

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




Descrizione della saldatrice

Impianto portatile per la saldatura ad arco di asole e perni. Trova la sua applicazione nel
settore della carrozzeria per la riparazione di componenti in alluminio e metallo.

La saldatrice e realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

La corrente erogata & continua.

Comandi e segnalazioni Fig.1

A) Tasto acceso / spento.

B) Cavo di alimentazione.

C) Connettore SDcard

D) Connettore comandi torcia.

E) Attacchi per i cavi di saldatura

F) Display

G) Manopola di regolazione dei parametri di saldatura.

Dati tecnici

La targa dati € presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.
A) Nome ed indirizzo del costruttore.
B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura.
C) Simbolo della struttura interna della saldatrice.
D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1 Saldatura MMA.
E) Simbolo della corrente erogata: continua.
F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza F1 da linea elettrica.
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi
H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche.
1) Prestazioni del circuito di saldatura.
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga.
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice pud lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo € espresso in %
sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min.
di sosta).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.

J) Dati relativi alla linea d’alimentazione.
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%).
11 eff Corrente efficace assorbita.
11 max Massima corrente assorbita.

K) N° Matricola.

L) Peso.

M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza.

Messa in funzione

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

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

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

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

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

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

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

Sistemi TN Fig.3

» Proteggere con interruttori magnetotermici (curva C) da:
16A per alimentazione1Ph 220/ 230Volt. oppure 10A per alimentazione 1Ph 380 /400
Il tempo di intervento in caso di guasto deve essere non superiore a 0.4sec (per reti aventi
una tensione nominale verso terra di 230V) e va valutato al momento dell'installazione:
se, in conseguenza delle condizioni di installazione, la corrente di guasto diventa troppo
bassa per un tempestivo intervento dell'interruttore automatico, pud essere necessario
aggiungere un interruttore differenziale (non su sistemi TN-C).

Sistemi TT Fig.3

» In accordo con la norma IEC 60364-4-41 € necessario proteggere l'installazione con
un dispositivo (interruttore) differenziale di sensibilita dipendente dalla resistenza di
terra dell’installazione, e conforme alla norma IEC 60364-4-41, che prevede tempi di
intervento minori di 1sec.

» La resistenza di terra dell'installazione deve essere valutata per la scelta della
sensibilita dell'interruttore differenziale; la massima resistenza del circuito di
protezione della saldatrice &: 0,19 Ohm

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

@ Al fine di soddisfare i requisiti della norma EN61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice a punti di interfaccia della rete di alimentazione che
erogano una corrente di servizio >/= 100A per fase.

@ E’responsabilita dellinstallatore o dell’'utilizzatore, verificare che possa essere
connessa; (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).
» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+T per 1Ph) di portata adeguata Fig.3.
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Procedimento di saldatura

Preparazione del circuito di saldatura Fig.4

» Collega i connettori della pistola al generatore, facendo attenzione nel rispettare la
polarita richiesta dal tipo di metallo che vuoi saldare: Alluminio o ferro.
» Collega lo spinotto di comando della pistola.

Preparazione della pistola Fig. 5

La pistola pu¢ saldare differenti asole e perni a seconda della pinza montata e della sua

regolazione.

» Monta la pinza ‘H’ adatta al tipo di asola o perno ‘L’ che vuoi saldare .

» Monta il perno di massa della lunghezza adeguata ‘M’ . Regola il perno di massa come
indicato nella figura e bloccalo con il controdado ‘T’ in modo che I'asola od al perno
sporga di circa 1 - 3 mm rispetto al perno di massa.

@ Per il corretto funzionamento verifica che il mandrino serra pinze ‘N’ scorra libero per
tutta la sua corsa.

Corretto uso della pistola Fig. 6

Appoggia il perno di massa al pezzo su cui vuoi saldare e posiziona la pistola
verticalmente in modo che I'asola od il perno sia a contatto del pezzo comprimendolo
solo per gli 1 - 3 mm che sporge rispetto al perno di massa.

® Con la pistola posizionata in modo corretto il mandrino ‘N’ deve poter arretrare
liberamente all'interno della pistola stessa.

Descrizione comandi

Una volta che hai eseguito tutti i passi di preparazione, accendi la saldatrice e procedi
nelle regolazioni.

La saldatrice & dotata di uno schermo TFT che ti agevola nella regolazione e nelle
segnalazione di eventuali anomalie. FIG.7.

La saldatrice ti permette di lavorare in modalita sinergica. E’ sufficiente scegliere il tipo di
asola o perno e lo spessore della lamiera su cui applicarlo.

Se € necessario apportare delle modifiche alla regolazione sinergica, puoi passare in
modalita manuale (premi il tasto per 3 secondi).
In modalita manuale puoi aggiustare la corrente di saldatura ed il tempo di saldatura.

Memorizzazione programmi

In modalita manuale & possibile memorizzare le impostazioni che hai fatto, salvandole
con un nome (massimo 13 caratteri).
La memoria contiene fino a 64 programmi.

Errori di funzionamento

Segnalazione pistola in corto circuito

La spia accesa significa che il pulsante della pistola & premuto oppure che la pistola &
in corto circuito. Verifica il corretto funzionamento del pulsante.

Segnalazione protezione termica

La spia accesa significa che la protezione termica & in funzione.
Aspetta finché il funzionamento é ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche
minuto.

Connettore per sd card

Il connettore & utile per aggiornare il software della macchina e caricare nuovi programmi
sinergici.

» A macchina spenta inserisci la sd card.

» Accendi la macchina.

Il software viene caricato. Al termine dell’aggiornamento il pannello comandi torna allo
stato normale.

» Rimuovi la sd card.

Manutenzione

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

STUDDER

Torcia = controllare che il cavo non abbia tagli o abrasioni tali da aver scoperto i
conduttori interni.

Massa = controllare I'efficienza delle connessioni e del morsetto.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso.

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o
dei prodotti appropriati). « Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano l'isolante danneggiato.



Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

The arc welding systems referred to herein as “welding machines” are_for industrial and

professional use.

Make sure that the welding machine s installed and repaired only by qualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-weldin
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

Safety warnings

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

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

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

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

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

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from the
electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.
B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

A0

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

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

AL LAPOOD

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

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

B Some parts of the spot-welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.

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

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

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

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

® EMF Electromagnetic Fields

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

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

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

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

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

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

B Do not wrap the welding cables around your body.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 7 Da = cm 50; db = cm.20

igf Class A equipment

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

| Q |
.§ Welding in conditions of risk

B |f welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

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

A Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described.

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

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

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

Description of the welding machine

Portable system for arc welding of slots and pins. It can be used in body parts industry
for the repair of aluminium and metal components.

The welding machine is manufactured with the INVERTER electronic technology.

The current delivered is continuous.

Main parts Fig.1

A) Power cable.

B) ON/OFF switch

C) Connettore per Sd Card

D) Torch 3-pin socket.

E) Couplings for welding cables

F) Display

G) Welding parameter adjustment dial.

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address.
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment.
C) Symbol of the welding machine internal structure.
D) Symbol of the foreseen welding process: D1: MMA welding.
E) Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
17 alternate single phase voltage, frequency F1
G) Level of protection from solids and liquids.
H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges.
1) Welding circuit performance.

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

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

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how

long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the
basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).
AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.
J) Power supply data.
u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%).
11 eff Effective absorbed current.
11 max Maximum absorbed current.
K) Serial number
L) Weight
M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings.

Starting up

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

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

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

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

Assembly and electrical connections

Assembly the detached parts found in the packaging Fig.5 .

Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum
delivered rated current

TN systems Fig.3

» Protect by means of automatic circuit breaker (C curve)
rated: 16A for 1Ph220/230 or 10A for 1Ph380/400.
The disconnection time in case of fault must not be higher than 0.4sec (for supply network
having a nominal voltage to earth of 230V) and should be evaluated at the installation:
if, due to installation conditions, the fault current becomes too low to properly operate
the circuit breaker, the use of an additional RCD (residual current device) may become
necessary (not on TN-C systems).

>
>



TT systems Fig.3

» According to IEC 60364-4-41 the installation must be protected by an RCD which
sensitivity depends upon the earth connection resistance of each installation, IEC
60364-4-41 also requires that the RCD tripping time is lower than 1sec.

» The earth connection resistance of the installation must be considered for the
selection of the RCD sensitivity; the maximum resistance of the protective bonding
circuit of the welding equipment is: 0.19 Ohm
The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

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

@ In order to comply with the requirements set out in EN61000-3-11 (Flicker), it is
advisable to connect the welder to the supply mains interface points with a service
current capacity of >/= 100A per phase.

@ Either the installer or the user is responsible for checking that the welder can be properly
connected; (consult the electrical grid operator if required).
» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+T for
1Ph) of suitable capacity to the power cable Fig.3.

Welding process

Preparation of the welding circuit Fig. 4

» Connect the connectors of the gun to the generator, taking care to respect the polarity
required by the type of metal to be welded: Aluminium or iron.
» Connect the control plug of the gun.

Preparation of the gun Fig. 5

The gun can weld various slots and pins depending on the clamp mounted and on its

setting.

» Install the clamp ‘H’ suitable for the type of slot or pin ‘L’ to you want to weld.

» Fit the ground pin of adequate length ‘M’. Adjusts the ground pin as shown in the figure
and lock it with the lock nut ‘T’ so that the slot or the pin protrudes approximately 1 - 3
mm with respect to the ground pin.

@ For the correct operation verifies that the clamp holding mandrel ‘N’ slides free
throughout its stroke.

Correct use of the gun Fig. 6

Place the ground pin onto the part you want to weld and position the gun vertically so that
the slot or the pin is in contact with the part compressing it only for the 1 - 3 mm which
protrudes with respect to the ground pin.

@ With the gun correctly positioned the mandrel ‘N’ must be able to freely move backwards
inside the gun itself.

Controls description

Once you have carried out all the preparation steps, turn the welder on and proceed with
the settings.

The welding machine is equipped with a TFT screen that facilitates the setting and the
reports of any fault. Fig. 7.

The welding machine allows you to work in a synergistic way. It is sufficient to choose the
type of slot or pin and the thickness of the metal sheet on which apply it.

If you need to make changes to the synergistic settings, you can switch to manual mode
(press the button for 3 seconds).
In manual mode you can set the welding current and the welding time.

Programs storage

In manual mode it is possible to store your settings and save them with a name (maximum
13 characters).
The memory stores up to 64 programs.

Functional errors

Signalling gun in short circuit

When the warning light is lit it means that the button of the gun is pressed or that the gun
is in short circuit. Check the proper operation of the button.

Thermal cutout signal

The warning light switched on means that the thermal protection is running. Wait for
operation to be resumed and, if possible, wait a few minutes more.

Sd card connector

The connector is useful for updating the software of the machine and uploading new
synergistic programs.

» Insert the sd card when the machine is off.

» Switch on the machine.

The software is loaded. At the end of the update the control panel gets back to the normal
status.

» Remove the sd card.
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Maintenance

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

STUDDER.

Torch = check that there are no cuts or abrasions in the cable that bare the internal
conductors.

Earth = check the efficiency of connections and terminal.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

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

FR

Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d'instructions avant d'utiliser la soudeuse.
Les appareils de soudage a I'arc, ci-dessous appelés “soudeuse”, ont été concus pour
un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.
S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de

soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’'urgence

nécessaires.
Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a I'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

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

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

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

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

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

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

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

B Ne pas utiliser la soudeuse aprés I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait ne
plus étre fiable. La faire contrdler par une personne experte ou qualifiée.

A()

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

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

MAALAO®OOD

m Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Le remplacer
lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

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

B Certaines parties de la pointeuse (électrodes - bras et surfaces contigués) peuvent atteindre
des températures supérieures a 65°C : le port de vétements de protection adaptés est
obligatoire.

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

[\ AN

B |es étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

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

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

® EMF Champs électromagnétiques

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



de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec des

prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

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

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

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

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

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

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

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

environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes minimiser

électromagnétiques (EMF) :

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

W Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

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

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

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas travailler
en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d'elle ou encore en étant appuyé a la soudeuse.
Distance minimum: Fig 7 Da = cm 50; db = cm.20.

ﬁgf Appareillage de Classe A

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

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

Soudage en situations de risque

B S’il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s'assurer qu'un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir
en cas d'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

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

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits.

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

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

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

pour 'exposition aux champs

Description de la soudeuse

Systéme portable pour le soudage a arc de fentes et de tiges. Il trouve son application
dans le secteur de la carrosserie pour la réparation de composants en aluminium et en
métal.

Le poste de soudage est réalisé avec la technologie électronique INVERTER.

Le courant fourni est continu.

Principaux organes Fig.1

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint).

C) Connecteur pour carte Sd

D) Connecteur commandes torche.

E) Connecteurs pour les cables de soudage

F) Ecrant

G) Manette de réglage des paramétres de soudage.

Caractéristiques techniques

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

question.

A) Nom et adresse du constructeur

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

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu: D1: Soudage MMA

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire :
17 tension alternative monophasée ; fréquence F1: depuis ligne électrique

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides.

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

1) Performances du circuit de soudage.

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

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

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

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

J) Données relatives a la ligne d’alimentation

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

11 eff Courant absorbé efficace.

11 max Courant absorbé maximum

K) Numéro de série.
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L) Poids.
M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

Mise en service

Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les raccorde-

ments électriques.

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

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

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

Montage et raccordement électrique

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

» Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit.

Systémes TN Fig.3

» Protéger avec un interrupteur magnétothermique (courbe C de : 16 A pour alimentation
1 Ph 220/230 V. ou 10 A pour alimentation 1 Ph 380 / 400

» En cas de panne, le temps d’intervention ne doit pas dépasser 0,4 sec. (pour des réseaux
ayant une tension nominale de terre de 230 V) et doit étre évalué lors de l'installation:
si, suite aux conditions d’installation, le courant de défaut devient trop bas a cause
du déclenchement de l'interrupteur automatique, il peut étre nécessaire d’ajouter un
interrupteur différentiel (pas sur les systéemes TN-C).

Systémes TT Fig.3

» Conformément a la norme IEC 60364-4-41, I'installation doit étre protégée a I'aide d'un
dispositif (interrupteur) différentiel dont la sensibilité doit dépendre de la résistance
de terre de l'installation, conforme a la norme IEC 60364-4-41, qui prévoit des temps
d’interventions inférieurs a 1 s.

» Pour le choix de la sensibilité de linterrupteur différentiel, la résistance de terre de
l'installation doit étre évaluée ; la résistance maximale du circuit de protection de la
soudeuse est de : 0,19 Ohm

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

(D Afin de satisfaire aux exigences de la norme EN61000-3-11 (Flicker), il est conseillé de
raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation qui fournissent
le courant nominal >/= 100A par phase.

(D Il incombe a l'installateur ou a I'utilisateur de vérifier si le raccordement peut avoir
lieu (le cas échéant, consulter le gestionnaire du réseau de distribution électrique).

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité appropriée Fig.3.

Procédé de soudage

Préparation du circuit de soudage Fig.4

» Raccorder les connecteurs du pistolet au générateur en veillant a respecter la polarité
liée au type de métal que I'on veut souder : Aluminium ou fer.
» Raccorder la broche de commande du pistolet.

Préparation du pistolet Fig. 5

Le pistolet peut souder différentes fentes et tiges en fonction de la pince montée et de

son réglage.

» Monter la pince « H » adaptée au type de fente ou de tige « L » que I'on veut souder.

» Monter la tige de terre de la longueur appropriée « M ». Ajuster la tige de terre comme
indiqué sur la figure et la bloquer a I'aide du contre-écrou « T » de sorte que la fente ou
la tige dépasse d’environ 1 @ 3 mm par rapport a la tige de terre.

® Pour un fonctionnement correct, vérifier que le mandrin serre pinces « N » glisse
librement tout au long de sa course.
Utilisation correcte du pistolet Fig. 6

Placer la tige de terre sur la piéce sur laquelle on souhaite souder et positionner le
pistolet verticalement de maniére a ce que la fente ou la tige soit en contact avec la
piéce, en la comprimant uniquement sur les 1 @ 3 mm dépassant de la tige de terre.

(D Lorsque le pistolet est correctement positionné, le mandrin « N » doit pouvoir se
déplacer librement a l'intérieur du pistolet.

Description des commandes

Une fois que I'on a terminé toutes les étapes de préparation, allumer le poste a souder
et effectuer les réglages.

Le poste a souder est équipé d'un écran TFT qui permet d’ajuster et de signaler
facilement toute anomalie. FIG.7

Le poste a souder permet de travailler en mode synergique. Il suffit de choisir le type de
fente ou de tige et I'épaisseur de la tdle sur laquelle I'appliquer.

S’il faut modifier les parametres de synergie, on peut passer en mode manuel (appuyer
sur le bouton pendant 3 secondes).
En mode manuel, on peut régler le courant de soudage et le temps de soudage.

Mémorisation des programmes
En mode manuel, on peut enregistrer les paramétres que I'on a définis et les enregistrer



sous un nom (13 caractéres maximum).
La mémoire contient jusqu’a 64 programmes.

Erreurs de fonctionnement

Signal pistolet en court-circuit

Le voyant allumé signifie que le bouton du pistolet est enfoncé ou bien que le pistolet est
en court-circuit. Vérifier le bon fonctionnement du bouton.

Signalisation de déclenchement thermique

Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service. Attendre que le
fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de plus.

Connecteur pour carte SD

Le connecteur est utile pour la mise a jour du logiciel de la machine et le chargement de
nouveaux programmes synergiques.

» Insérer la carte SD a machine éteinte.

» Allumer la machine.

Le logiciel est chargé. Lorsque la mise a jour est terminée, le panneau de commande
revient a son état normal.

» Retirer la carte SD.

/N

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

STUDDER.

Torche = veiller a ce que le cable ne présente aucune coupure ou abrasion susceptible
de découvrir les conducteurs internes.

Masse = contréler I'efficacité des connexions et de la borne.

Entretien

Entretien extraordinaire gue du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite.

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

Las instalaciones para soldadura por arco, en lo sucesivo denominadas “soldadoras”,

son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccién y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

reparada por personas calificadas,

Advertencias de seguridad

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

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

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

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.

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

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

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

No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

A)

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

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.
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B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada, sustitliyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

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

B Algunas partes de la grapadora (electrodos, brazos y areas cercanas) pueden alcanzar
temperaturas superiores a los 65°C: es necesario ponerse trajes de proteccion
adecuados.

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

VAN

W Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

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

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

® EMF Campos electromagnéticos

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

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

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

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

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

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

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

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

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 7 Da = cm
50; db = cm.20.

ﬁf Equipo de Clase A

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

Q
@ Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalie de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

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

A Advertencias adicionales

B No utilice la soldadora para usos no previstos.

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

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

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

Descripcion de la soldadora

Maquina portatil para soldadura por arco de ojales y mufiones. Se emplea en el sector
de la carroceria para la reparaciéon de componentes de aluminio y metal.

La maquina de soldar esta hecha con la tecnologia electrénica INVERTER.

La corriente suministrada es continua.

Piezas principales Fig. 1

A) Cable de alimentacién

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado.

C) Conector para la tarjeta sd

D) Conector de mandos de la antorcha.

E) Conexiones para los cables de soldadura (

F) Display

G) Mango para regular los parametros de soldadura.

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccién del fabricante.
B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las instalaciones



de soldadura.
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1 soldadura MMA
E) Simbolo de la corriente continua distribuida.
F) Tipo de alimentacion necesaria:
17 tensién alterna monofasica, frecuencia: F1 de linea eléctrica
G) Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos.

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con riesgos
de descargas eléctricas.
1) Prestaciones del circuito de soldadura.
UOV  Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
12, U2 Corriente y tensién normalizada correspondiente distribuida por la soldadora.
X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar parada para
enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (ej. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacién de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
u1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff corriente eficaz absorbida.
11 max corriente maxima absorbida.
K) Numero de matricula.
L) Peso.
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

Puesta en funcionamiento

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

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

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

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

Ensamblaje y conexidn eléctrica

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

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada.

Sistemas TN Fig.3

Proteger con interruptor magnetotérmico (curva C) de: 16 para alimentacién 1Ph 220 /
230Volt. o bien 10A para alimentacién 1Ph 380 / 400

El tiempo de intervencion en caso de fallo no tiene que ser superior a los 0.4 seg (para
redes con tensién nominal hacia tierra de 230V) y se tiene que evaluar al momento de la
instalacion; si, como consecuencia de las condiciones de instalacion, la corriente de fallo
esta demasiado baja para una intervencion oportuna del interruptor automatico, puede
ser necesario afiadir un interruptor diferencial (no en sistemas TN-C).

Sistemas TT Fig.3

De conformidad con la norma |IEC 60364-4-41 es necesario proteger la instalacion a
través de un dispositivo (interruptor) diferencial de sensibilidad dependiente de la
resistencia de tierra de la instalacién y que cumpla la norma IEC 60364-4-41, la cual
prevé tiempos de intervencion menores de 1 seg.

La resistencia de tierra de la instalacion se tiene que evaluar para elegir la sensibilidad
del interruptor diferencial; la maxima resistencia del circuito de proteccion de la soldadora
es: 0,19 Ohm

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

@ Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Flicker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que proveen
una corriente de servicio >/= 100A por fase.

@ Es responsabilidad del instalador o del usuario, comprobar que pueda ser conectada
(si fuera necesario consultar con el opeador de la red de distribucién eléctrica).
» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte el
cable de alimentacién a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph) con la capacidad
adecuada Fig.3.

Procedimiento de soldadura

Preparacion del circuito de soldadura Fig.4

» Conecte los conectores de la pistola al generador, teniendo en cuenta la polaridad
requerida por el tipo de metal que desea soldar: Aluminio o hierro.
» Conecte el conector de control de la pistola.

Preparacion de la pistola Fig. 5

La pistola puede soldar diferentes ojales y mufiones segun la pinza montada y su ajuste.

» Coloque la pinza ‘H’ adecuada para el tipo de ojal o mufién ‘L’ que desea soldar.

» Monte el perno de tierra de la longitud adecuada ‘M’. Ajuste el perno de tierra como se
muestra en la figura y bloquéelo con la tuerca de seguridad ‘T’ de modo que el ojal o
mufén sobresalga aproximadamente 1 - 3 mm con respecto al perno de tierra.

@ Para un funcionamiento correcto, verifique que el portabrocas ‘N’ se deslice libremente
a lo largo de su recorrido.
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Uso correcto de la pistola Fig. 6

Ponga el perno de tierra encima de la pieza sobre la que desea soldar y coloque la
pistola verticalmente de modo que el ojal o mufidn esté en contacto con la pieza,
comprimiéndola solo por la longitud (1 - 3 mm) que sobresale del perno de tierra.

@ Con la pistola colocada correctamente, el portabrocas ‘N’ debe moverse libremente
hacia atras dentro de la pistola.

Descripcién controles

Una vez que haya completado todos los pasos de preparacion, encienda la maquina de
soldar y contintie con los ajustes.

La maquina de soldar esta equipada con una pantalla TFT que le permite configurar los
ajustes e informar de cualquier anomalia. FIG.7

La maquina de soldar le permite trabajar en modo sinérgico. Es suficiente elegir el tipo
de ojal o mufién y el grosor de la plancha sobre la cual aplicarlo.

Si necesita realizar cambios en la configuracién sinérgica, puede pasar al modo manual
(presione el botén durante 3 segundos).
En modo manual, puede ajustar la corriente de soldadura y el tiempo de soldadura.

Memorizar los programas

En el modo manual, es posible memorizar los ajustes que ha realizado y guardarlos con
un nombre (maximo 13 caracteres).
La memoria puede contener hasta 64 programas.

Errores de funcionamiento

Senal de pistola en cortocircuito

Cuando la luz esta encendida significa que el boton de la pistola esta apretado o que la
pistola esta en cortocircuito. Verifique el correcto funcionamiento del boton.

Indicacion de accionamiento térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la protecciéon térmica se encuentra
en funcionamiento. Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente,
algunos minutos mas.

Conector para la tarjeta sd

El conector es util para actualizar el software de la maquina y cargar nuevos programas
sinérgicos.

» Inserta la tarjeta sd cuando la maquina esté apagada.

» Arranca la maquina.

El software se carga. Al final de la actualizacion, el panel de control vuelve al estado
normal.

» Retira la tarjeta sd.

Mantenimiento

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

STUDDER.

Soplete = controlar que el cable no tenga cortes o raspaduras que dejen a la vista los
conductores internos.

Masa = controlar la eficiencia de las conexiones y del borne.

Mantenimiento extraordinario. EI mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en
funcion del uso.

* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electronicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). * Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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Antes de utilizar a soldadora ler com atencéo o manual de instrucdes.

As instalacdes para soldadura por arco, a seguir chamadas “soldadora”, estéo previstas
para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.
Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao
de soldadura por arco e sobre as necessdrias medidas de proteccédo e
de emergéncia.

Pode-se obter informacdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagéo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

essoas expertas, em

rocedimento
rocedimentos

Adverténcias de segurancga

B Controlar que, a tomada de alimentagé@o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentacédo estejam em boas condigoes.

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

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

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pecga a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

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

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

Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode néo
esta mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A0)

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagao sistematica para avaliar os limites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em fungdo da sua composicéo, concentragao
e duragdo da propria exposigao.

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

M L@OOWD

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagdes podem atravessa-la.

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

B Algumas partes da ponteadeira (elétrodos — bragos e areas adjacentes) podem atingir
temperaturas superiores a 65°C: é necessario o uso de equipamento de protegao
adequado.

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

[0\ AN

W As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N3ao soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

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

® EMF Campos electromagnéticos

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

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

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

Apligue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos

electromagnéticos (EMF):

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

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

B Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

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

B N3ao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.
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B Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; db = cm.20.

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

O

§ Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condiges de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenga de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que
um responsavel experto avalie preventivamente as condi¢des. Controlar que hajam
pessoas treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de
proteccdo descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificacéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

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

A Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades nao previstas

B Poner a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover.
A posicao deve permitir-lhe o controlo, ma nao deve permitir as faiscas da soldadura
de atingilo.

B N3o elevar a soldadora.N&o estéo previstos sistemas de elevacéo.

B N3ao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descricao da soldadora

Aparelho portatil para soldagem por arco de ranhuras e pinos. Sua aplicagdo encontra-
se no setor de oficina mecanica para a reparagao de componentes de aluminio e metal.
A soldadora é fabricada com a tecnologia eletronica INVERTER.

A corrente de saida é continua.

Orgaos principais Fig.1

A) Cabo de alimentagao.

B) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado.

C) Conector do cartdo SD

D) Conector dos comandos do magarico.

E) Conexdes para os cabos de soldadura

F) Display

G) Botao de regulacédo dos parametros de soldadura

Dados técnicos

A placa de dados estéa presente na soldadora. A Fig.2 é um exemplo da propria placa.

A) Nome e endereco do fabricante.

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

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora.

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1 soldadura MMA

E) Simbolo da corrente fornecida continua.

F) Tipo de alimentacdo necessaria:
17 tensao alternada monofasica; frequéncia: F1 da linha eléctrica

G) Grau de protecgao contra corpos sélidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de
descargas eléctricas.

1) Prestagdes do circuito de soldadura.

UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e

quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em
% na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4
min. de pausa).
AV Campo de regulagdo da corrente e respectiva tensdo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentac&o.
u1 Tensao de alimentacéo (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff Corrente eficaz absorvida.
11 max Maxima corrente absorvida.
K) N° de matricula.
L) Peso.
M) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca.

Por a funcionar

B As ligagdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

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

B Controlar que, a tomada de alimentag&o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

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

Montagem e ligagao eléctrica

Montar as partes separadas contidas na embalagem. Fig.5

Verificar que a linha eléctrica fornega a tensado e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida.

>
>



Sistemas TN Fig.3

Proteger com interruptor magnetotérmico (curva C) de: 16A por alimentagéo 1Ph 220 /
230 Volt. ou 10.por alimentagao 1Ph 380 / 400

Em caso de avaria, o tempo de intervencdo ndo devera ser superior a 0.4s (para
redes com uma tensdo nominal a terra de 230V) e devera ser estimado no momento
da instalagéo: se, em consequéncia das condi¢des de instalagdo, a corrente de avaria
se torne demasiado baixa para uma intervengdo atempada do interruptor automatico,
podera ser necessario adicionar um interruptor diferencial (ndo em sistemas TN-C).

Sistemas TT. Fig.3

De acordo com a norma IEC 60364-4-41, é necessario proteger a instalagdo com
um dispositivo (interruptor) diferencial de sensibilidade dependente da resisténcia de
terra da instalagdo, e conforme com a norma IEC 60364-4-41, que prevé tempos de
intervencao inferiores a 1s.

A resisténcia de terra da instalacdo deve ser estimada para a escolha da sensibilidade
do interruptor diferencial; a resisténcia maxima do circuito de protegdo da maquina de
solda é: 0,19 Ohm

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

@ A fim de satisfazer os requisitos da norma EN61000-3-11 (Flicker), aconselha-se
colegar a maquina de solda aos pontos de interface da rede de alimentagédo que
fornecem uma corrente de servigo >/= 100A por fase.

@ E responsabilidade do instalador ou do usuario verificar se a maquina podera ser

conectada (se for necessario, consulte o administrador da rede de distribuigcéo elétrica).

» Ficha de alimentagao. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagéo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada Fig.3.

Procedimento de soldadura

Preparacao do circuito de soldagem Fig. 4

» Ligue os conectores da pistola ao gerador, tendo o cuidado de respeitar a polaridade
exigida pelo tipo de metal que vocé quer soldar: aluminio ou ferro.
» Conecte o pino de controle da pistola.

Preparacao da pistola Fig. 5

A pistola pode soldar diferentes ranhuras e pinos dependendo do grampo instalado e

seu ajuste.

» Montar o grampo ‘H’ adequado para o tipo de ranhura ou pino ‘L’ que vocé quer soldar.

> Instale o pino de massa do comprimento adequado ‘M’. Regular o pino de massa
conforme indicado na figura e bloquear com a porca ‘T’ de modo a que a ranhura ou
o pino fiquem salientes com aproximadamente 1-3 mm em relagéo ao pino de massa.

@ Para um bom funcionamento, verifique se o mandril porta-pinga ‘N’ desliza livremente
durante todo o seu curso.

Uso correto da pistola Fig. 6

Apoie o pino de massa sobre a pega na qual deseja soldar e posicione a pistola
verticalmente de modo a que a ranhura ou pino esteja em contato com a pega,
comprimindo apenas nos 1-3 mm que se sobressaem em relagdo ao pino de massa.

@ Com a pistola corretamente posicionada, o mandril ‘N’ deve ser capaz de se retrair
livremente para dentro da prépria pistola.

Descri¢gao de comandos

Depois de ter feito todos os passos de preparagéo, ligue a soldadora e proceda para
os ajustes.

A soldadora esta equipada com uma tela TFT que facilita o ajuste e a comunicacéo de
quaisquer anomalias. FIG.7.

A soldadora permite trabalhar em modo sinérgico. Basta escolher o tipo de cavidade ou
pino e a espessura da chapa sobre a qual aplicar.

Se precisar fazer alteragdes aos ajustes sinérgicos, pode-se mudar para o modo manual
(pressione o botdo por 3 segundos).
No modo manual, podem-se ajustar a corrente de solda e o tempo de solda.

Memorizagao dos programas

No modo manual, é possivel memorizar as configuragdes que vocé ajustou, salvando-as
com um nome (maximo 13 caracteres).
A memoria contém até 64 programas.

Erro de funcionamento

Sinalizag¢ao da pistola em curto-circuito

Aluz indicadora ligada significa que o botéo da pistola esta pressionado ou que a pistola
esta em curto-circuito. Verifique o funcionamento correto do botéo.

Indicador luminoso de sinalizagdo da protecgao térmica

A luz piloto acesa significa que a protecgdo térmica esta a funcionar. Aguardar até que
o funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Conector do cartdao SD

O conector € Util para atualizar o software da maquina e para carregar novos programas
sinérgicos.

» Com a maquina desligada, insira o cartdo SD

» Ligue a maquina.

O software sera carregado. Ao final da atualizacéo, o painel de controle retorna ao estado
normal.

» Remova o cartdo SD.
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Manutencgéo

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

STUDDER.

Tocha = controlar que o cabo ndo apresente cortes ou abrasdes que possam deixar os
condutores internos descobertos.

Massa = controlar a eficiéncia das conexdes e do terminal.

Manutencgao extraordinaria executavel por pessoal experto ou gqualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

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

Bedienungsanleitung

A\

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

Die Lichtbogenschweilanlagen, im Folgetext als “Schweimaschine” bezeichnet, sind
fiir den industriellen und professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die SchweilBmaschine von Fachménnern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und lber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie liber die
notwendigen Schutzmafnahmen und das Vorgehen in Notféllen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweillgeréate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

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

Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.
Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberpriifen, dass die SchweilRmaschine
ausgeschaltet ist.

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

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstticken
beriihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweilRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Die Schweilmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweilmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schitzen.

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

Die Schwei3maschine nicht nach Stlirzen oder Sté3en verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweilmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberprifen lassen.

A€)

B Schweildrauch durch eine geeignete natiirliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
Schweilrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweilen, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALAOO@Y

B Eine flir das angewandte Schweillverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweilen erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schiitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.
Einige Einzelteile des Punktschweillgerats (Elektroden - Bligel und naheliegende
Bereiche) kénnen Temperaturen Uber 65°C erreichen: es muss angemessene
Schutzkleidung getragen werden.

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

VAN

B Schweiltfunken kénnen Feuer verursachen.

B Nichtin Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

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



® EMF Elektromagnetische Felder

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

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

Die folgenden MaRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

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

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

B Wickeln Sie die SchweilRkabel nicht um den Korper.

B SchlielRen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werksttick an.

B Schweilen Sie mit dem am Kérper hdngenden Schweillgerat nicht.

B Halten Sie den Kopf und den Oberkorper mdglichst weit vom SchweilRkreis entfernt.

Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweillgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 7 Da = cm 50; db = cm.20.

ﬁgf Gerat der Klasse A

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

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

| O |
§ Schweilen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhohten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr,
in Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweil3t werden
muss, ist sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen
vor Arbeitsbeginn Uberprift. Sicherstellen, dass fiir Notfélle ausgebildete Personen
anwesend sind. Die unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

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

Zusitzliche Warnhinweise

B Die Schweilmaschine nicht fur nicht vorgesehene Zwecke verwenden.

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

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

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

Beschreibung der SchweiRmaschine

Tragbares Gerat zum Lichtbogenschweilen von Langléchern und Bolzen. Fir die
Anwendung im Karosseriebereich zur Reparatur von Aluminium- und Metallteilen.
SchweiRgerat mit elektronischer INVERTER-Technologie.

Das Gerét liefert Gleichstrom.

Hauptbauteile Abb.1

A) Netzkabel.

B) ON/OFF-Schalter

C) Anschluss fiir SD-Karte

D) Botéo de regulacédo dos parametros de soldadura
E) Schweilkabelanschlisse

F) Display

G) Drehknopf zur Regulierung der Schweiparameter.

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweilimaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel flir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers.
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von SchweiRanlagen
C) Symbol der SchweilRmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens: D1: MMA-Schweilung.
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms.
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz: F1 von Stromleitung
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flissigkeiten
H) Auf die Mdglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen
UOV  Mindest- und Héchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweimaschine
abgibt.
Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweillmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkuhlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer
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wird in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60%
bedeutet 6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben beziiglich der Netzleitung.
u1 Speisespannung
(zuldssige Abweichung: +/- 10%).
11 eff Effektivstromaufnahme.
11 max Héchste Stromaufnahme.
K) Seriennummer
L) Gewicht.
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

/N

B Die Stromanschlisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefihrt werden.

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

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

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

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen. Abb.5

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz lbereinstimmt und dass
die Stromleitung mit einer der hochsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen
Sicherung ausgestattet ist.

Systeme TN Abb. 3

Mit einem Leistungsschutzschalter schiitzen (Kurve C) mit: 16A zur Stromversorgung
1Ph 220 / 230Volt. oder 10A zur Stromversorgung 1Ph 380 / 400

Die Einsatzzeit im Falle einer Stdrung darf nicht 1anger als 0.4Sek. dauern (bei Netzen
mit Grundspannung zum Boden mit 230V) und sie muss bei der Installation bewertet
werden: wenn, auf Grund der Installationsbedingungen, der Fehlerstrom zu niedrig wird,
um einen sofortigen Einsatz des automatischen Schalters zu gewahrleisten, kann es
notwendig sein, einen Fehlerstromschalter anzufiigen (nicht bei Systemen TN-C).

Systeme TT Abb. 3

In Anlehnung an die IEC-Norm 60364-4-41 ist es notwendig, die Installation mit einem

Fehlerstromschalter zu schiitzen, dessen Sensibilitdt vom Erdungswiderstand der

Installation abhangt, und, entsprechend der IEC-Norm 60364-4-41, die Einsatzzeiten

unter 1 Sek. vorsieht.

Der Erdungswiderstand der Installation muss bei der Auswahl der Sensibilitdt des

Fehlerstromschalters beachtet werden; der Hochstwiderstand des Schutzkreislaufs des

Schweilgerats ist 0,19 Ohm.

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

(D Damit die Vorgaben der Norm DIN EN 61000-3-11 (Flicker) erfiillt werden, wird
empfohlen, das SchweilRgerat tiber Anschlussstellen an das Stromnetz anzuschlieRen,
an denen ein Betriebsstrom von >/= 100 A pro Phase ausgegeben wird.

Inbetriebnahme

(D Es fallt unter die Zustandigkeit vom Installateur oder Benutzer zu priifen, ob
das Schweillgerat angeschlossen werden kann. Ggf. mit dem Stromlieferanten
Ricksprache halten.

» Netzstecker. Wenn die Schweilmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet

ist, ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschlieRen Abb.3.

SchweiRverfahren

Vorbereitung des SchweilRkreises Abb. 4

» Die Stecker der Pistole an den Generator anschliefen und dabei auf die fur die Art des
zu schweillenden Metalls erforderliche Polaritat achten: Aluminium oder Eisen.
» Den Steuerstecker der Pistole anschlieRen.

Vorbereitung der Pistole Abb. 5

Abhangig von der montierten Zange und deren Einstellung kann die Pistole verschiedene

Langlécher und Bolzen verschweil3en.

» Die Zange ,H“ montieren, die fiir die zu schweiende Art von Langloch bzw. Bolzen
,L" geeignet ist.

» Den Erdungsstecker mit der geeigneten Lange ,M“ montieren. Den Erdungsstecker wie
in der Abbildung gezeigt einstellen und mit der Kontermutter ,T* sichern, so dass das
Langloch oder der Bolzen ca. 1 - 3 mm gegeniiber dem Erdungsstecker hervorsteht.

@ Um eine korrekte Funktion zu gewahrleisten, muss Uberprift werden, dass das
Spannfutter der Zange ,N“ auf der gesamten Lange frei gleitet.

Korrekte Verwendung der SchweiBpistole Abb. 6

Den Erdungsstecker auf das zu schweillende Teil setzen und die Pistole senkrecht
halten, sodass das Langloch oder der Bolzen mit dem Teil in Kontakt steht. Dabei nur
die ca. 1 - 3 mm zusammendriicken, die das Langloch bzw. der Bolzen gegeniiber dem
Erdungsstecker hervorsteht.

@ Wenn die Pistole richtig positioniert ist, bewegt sich das Spannfutter ,N“in der Pistole
frei zurlick.



Beschreibung der Bedienelemente

Sobald alle Vorbereitungsschritte abgeschlossen sind, das Schweillgerat einschalten
und mit den Einstellungen fortfahren.

Das SchweilRgerat verfligt Uber einen TFT-Bildschirm, mit dem Fehlfunktionen einfach
korrigiert und gemeldet werden kénnen. ABB.7.

Das SchweilRgerat ermdglicht eine synergistische Arbeitsweise. Es ist ausreichend,
die Art des Langloches bzw. Bolzens sowie die Blechdicke des Blechs zu wahlen, die
verschweillt werden sollen.

Miissen Anderungen an den synergistischen Einstellungen vorgenommen werden, ist
es mdglich in den manuellen Betrieb zu wechseln (die Taste fiir 3 Sekunden driicken).
Im manuellen Betrieb kdnnen der Schweillstrom und die Schweilzeit eingestellt werden.

Speichern von Programmen

Im manuellen Betrieb kdnnen die vorgenommenen Einstellungen mit einem Namen
(maximal 13 Zeichen) gespeichert werden.
Speicherplatz fur bis zu 64 Programmen.

Funktionsfehler

Anzeige Kurzschluss der Pistole

Leuchtet die Anzeige auf, ist entweder die Pistolentaste gedriickt oder es besteht ein
Kurzschluss an der Pistole. Die korrekte Funktion der Taste prifen.

Anzeige der Auslosung des Thermoschutzes

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin, dass der Thermoschutzschalter
angesprochen hat. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und mdglichst noch
einige Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Anschluss fiir SD-Karte

Der Verbinder wird benutzt, um die Software der Maschine zu aktualisieren und neue
synergetische Programme zu laden.

» Stecken Sie die SD-Karte bei ausgeschalteter Maschine ein.

» Schalte die Maschine ein.

Die Software wird geladen. Am Ende des Updates kehrt das Bedienfeld in den
Normalzustand zurick.

» Entfernen Sie die SD-Karte.

Instandhaltung

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

STUDDER.

Kabel = Stellen Sie sicher, dass das Kabel keine Schnitte oder Abriebe aufweist,
aufgrund derer die internen Leiter blank gelegt werden.

Rohre = Stellen Sie sicher, dass keine Druckluftlecks vorliegen, sodass es beim
Punktschweifen zu keinem Druckabfall kommt.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab.

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

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

Buesvejsningssystmer kaldes herefter “svejsemaskiner” og er beregnet til industriel og
professionel brug.

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

Segrg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med

buesvejsningsprocessen, samt de ngdvendige _sikkerhedsforanstaltninger
ngdhjeelpsforanstaltninger.
Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af
buesvejsningsudstyr”: IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

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

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Undga at ragre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtej og tj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
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isoleringsmatter.

B Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udszaet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

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

B Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan veere
forbundet med risiko. Fa den undersggt af en fagmand eller ekspert.

A0

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

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

MALAOO@V

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken,
hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Beer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Veer ikke ifert tej indsmurt i olie, da gnister kan saette ild
til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte personer i naerheden.

B Nogle af svejseapparatets dele (elektroder, arme og tilstedende omrader) kan komme
op pa temperaturer over 65° C: Det er nadvendigt at ifere sig beskyttelsesudstyr.

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

VAN

B Svejsegnister kan udlgse brand.

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

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

® EMF - Elektromagnetiske felter

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

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

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

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med klaebeband, hvor det er muligt.
Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

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

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

Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslabet. Undga at
arbejde i naerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 7 Da = cm 50; db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

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

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

| Q |
.b Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene forst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Beer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

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

A Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne.

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

B | gft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret Igfteanordninger p4 maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Beerbart anlaeg til buesvejsning af splejsede gjer og stifter. Anvendes i karrosseriomradet
til reparation af dele i aluminium og metal.

Svejseapparatet er konstrueret med den elektroniske teknologi INVERTER.

Den ydede strgm er konstant.



Vigtigste dele Fig. 1

A) Strgmkabel.

B) ON/OFF kontakt.

C) Stik til sd-kort

D) Stik til styring af braender.

E) Tilkoblinger til svejsekabler

F) Display

G) Drejeknap til regulering af svejseparametre.

Tekniske data

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

A) Fabrikantens navn og adresse.

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces: D1: MMA-svejsning.

E) Symbol for leveret jeevnstram

F) Pakreevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstram, frekvens: F1: fra el-nettet

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

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

1) Svejsekredslgb ydeevne.
U0V Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor
lang tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa
baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4
min. hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.
J) Stremforsyningsdata.
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%).
11 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt.
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Opstart

M Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

W Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

m Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

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

Montering og elektriske forbindelser

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

» Kontroller at elforsyningen leverer den spanding og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede maerkestregm.

Systemer TN fig. 3

Beskyt med kredslgbsafbryder (C-kurve) pa: 16A til stramforsyning 1Ph 220 / 230 Volt.
eller 10A til stremforsyning 1Ph 380 / 400

| tilfelde af svigt ber reaktionstiden ikke veere pa mere end 0,4 sek. (for net med en
nominel jordspaending pa 230V), og skal vurderes pa installationstidspunktet: Hvis
fejlstremmen bliver for lav for en rettidig indgriben fra den automatiske afbryder, som
felge af installationsforholdene, kan det veere nadvendigt at tilfgje en differentialafbryder
(ikke pa TN-C).

Systemer TT fig. 3

| overensstemmelse med standard IEC 60364-4-41 er det ngdvendigt at beskytte
installationen med en differentialenhed til fglsomhed (afbryder) afheengig af
installationens jordmodstand, og i overensstemmelse med standard IEC 60364-4-41,
som forudser en indgrebstid pa under 1 sek.

Installationens jordmodstand skal vurderes for at vaelge differentialafbryderens
felsomhed; Maksimumsmodstanden i svejsemaskinens beskyttelseskredslgb er: 0,19
Ohm

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det

tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om ngdvendigt el-selskabet).

@ For at opfylde kravene i standarden EN61000-3-11 (Flicker) anbefales det at slutte
svejsemaskinen til de greensefladepunkter pa forsyningsnettet, der leverer en
driftsstrem pa >/= 100A pr. fase.

@ Det er montgrens eller brugeren ansvar at kontrollere, at den kan tilsluttes. Kontakt
om ngdvendigt el-forsyningsvirksomheden.
> Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, saettes et godkendt stik pa (2P+T
til 1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.3.

Svejseproces

Forberedelse af svejsningens kredslgb Fig. 4

» Forbind pistolens stikforbindelser til generatoren, og serg for at overholde polariteten,
der er pakraevet af metaltypen, der skal svejses; Aluminium eller jern.
» Forbind pistolens betjeningsstik.
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Forberedelse af pistolen Fig. 5

Pistolen er i stand til at svejse forskellige splidsede gjer og stifter afhaengigt af tangen,

der er monteret og af dens justering.

» Monter tangen ‘H’ egnet til den type af splejset gje eller af stift ‘L’ som du gnsker at svejse.

» Monter jordforbindelsesstiften af passende leengde ‘M’. Juster jordforbindelsen som vist
pa figuren, og las med kontramgtrikken ‘T’ sa det splejsede gje og stiften rager ud med
ca. 1 -3 mm i forhold til jordforbindelsesstiften.

@ Til en korrekt drift, kontrollér, at spindlen, der spaender teengerne ‘N’ Igber frit i Iabet
af hele gangen.

Korrekt brug af pistolen Fig. 6

Stet jordforbindelsesstiften pa emnet der skal svejses og anbring pistolen lodret sa det
splejsede gje eller stiften bergrer emnet og trykker pa det udelukkende for de 1-3 mm,
der rager ud i forhold til forbindelsesstiften.

@ Hvis pistolen er korrekt placeret, skal spindlen ‘N’ vaere i stand til frit at traekkes tilbage
indvendigt i selve pistolen.

Beskrivelse af styringerne

Efter at alle forberedelsestrinnene er gennemfert, taend for svejseapparatet og udfer
justeringerne.

Svejseapparatet er forsynet med en TFT-skaerm, der letter justeringer og signaleringer af
eventuelle driftsforstyrrelser. FIG. 7.

Svejseapparatet ger det muligt at arbejde med synergivirkning. Det er kun ngdvendigt
at vaelge den gnskede type splejset gje eller stift samt tykkelsen af den stalplade hvor
den skal paseettes.

Hvis det er ngdvendigt at foretage aendringer pa synergivirkningerne, er det muligt at ga
over til manuel made (tryk pa tasten i 3 sekunder).
| manuel made er det muligt at justere svejsestremmen og svejsetiden.

Lagring af programmer
I manuel made er det muligt at lagre indstillingerne du har foretaget og gemme dem med

et navn (hgjst 13 tegn).
Hukommelsen indeholder op til 64 programmer

Driftsforstyrrelsesfejl

Signalering af pistol i kortslutning

Den teendte advarselslampe signalerer, at pistolens knap er trykket ned eller at pistolen
er i kortslutning. Kontrollér knappens korrekte drift.

Signalkontrollampe for termobeskyttelse

Nar advarselslampen er teendt, betyder det at termosikringen er slaet til. Vent til arbejdet
genoptages, og vent lidt laengere, hvis det er muligt.

Stik til sd-kort

Stikket er nyttigt til opdatering af maskinens software og indleesning af nye synergiske
programmer.

» Indsaet sd-kortet med slukket maskine.

» Teend for maskinen.

Softwaren indleeses. Nar opdateringen er afsluttet, vises betjeningspanelet igen som
normalt.

» Fjern sd-kortet.

/N

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
STUDDER.
Skeerebreender = kontrollér, at der ikke er rifter eller afskrabninger i kablet, som har
blotlagt de indvendige ledere.

Jord = kontrollér tilslutningernes og klemmernes effektivitet.

Vedligeholdelse

og fijern stikket fra kontakten, fgr der udfgres

Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen.

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



NL

Handleiding

A

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De booglasinstallaties, verder “lasapparaat” genoemd, zijn bestemd voor industrieel en
professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

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

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

einstalleerd en hersteld

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

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

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

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

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

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

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.

A0)

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

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

MAALOOSVD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Sommige delen van het ponsapparaat (elektroden — armen en aangrenzende gebieden)
kunnen temperaturen boven de 65 °C bereiken: er dienen beschermende handschoen
te worden gedragen.

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

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

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

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

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit

en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals

pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten

werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin

een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen

voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor

professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten

voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is

niet verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische

velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.
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Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

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

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 7 Da =
cm 50; db = cm.20.

ﬁf Klasse A apparatuur

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

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

| O |
.b Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B |ndoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.
Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

& Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden.

B Plaats het lasapparaat op een viak oppervlak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

B Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

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

Beschrijving van het lasapparaat

Draagbaar lasapparaat voor het booglassen van gleuven en pennen. Toepasbaar in de
carrosseriesector voor de reparatie van aluminium en metalen onderdelen.

Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.

De geleverde stroom is gelijkstroom.

Hoofdorganen

A) Voedingskabel.

B) ON/OFF-schakelaar

C) Connector voor sd-kaart

D) Drejeknap til regulering af svejseparametre.
E) Ansluitingen voor lasdraden

F) Display

G) Regelknop voor de lasparameters.

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.
A) Naam en adres van de fabrikant.
B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties.
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat.
D) Symbool voor het voorziene lasproces: D1: MMA lassen
E) Symbool voor de continu geleverde stroom
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie: F1: van elektrische leiding
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes.
H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen
1) Prestaties van het lascircuit.
UOV  Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).
12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.

X Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang het
moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt uitgedrukt in
% op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en
4 min. inactiviteit).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.

J) Gegevens van de voedingslijn
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%).
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte.
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte

K) Serienummer

L) Gewicht.

M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

Inwerkingstelling

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

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

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

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



Assemblage en elektrische aansluiting

Assemblage en lossen delen in de verpakking. Fig.5
Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte.

TN-systemen Fig. 3

Beschermen met onderbrekingsschakelaar (curve C) tegen: 16A voor 1Ph 220/230 volt
voiding of 10A voor 1Ph 380/400 voeding

De interventietijd in geval van een fout mag niet meer dan 0,4 seconde bedragen
(voor netwerken met een nominale spanning naar aarde van 230V) en dient te
worden beoordeeld op het moment van de installatie: indien, als gevolg van de
installatiecomstandigheden, de foutstroom te laag is voor een interventie door de
automatische uitschakelaar, kan het nodig zijn om een aardlekschakelaar toe te voegen
(niet op TN-C systemen)

TT-systemen Fig. 3

In overeenkomst met de norm IEC 60364-4-41 is het nodig om de installatie te
beschermen met een differentiaal apparaat (aardlekschakelaar) met een gevoeligheid
die afhankelijk is van de aardverspreidingsweerstand van de installatie, en conform de
norm IEC 60364-4-41 die een interventietijd van 1 seconde oplegt.

De aardverspreidingsweerstand van de installatie moet worden beoordeeld om de
gevoeligheid van de aardlekschakelaar te selecteren; de maximale weerstand van de
beschermingsschakeling van het lastoestel is: 0,19 Ohm

>
>

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

@ Om het te laten voldoen aan de vereisten van de norm EN61000-3-11 (Flicker) raden
wij aan om dit lasapparaat aan te sluiten op punten in het net die een stroom leveren
van >/= 100A op elke fase.

@ De installateur of de gebruiker moet zelf controleren of aansluiting mogelijk is; (indien
nodig raadpleegt u de beheerder van het stroomnet).
» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde
stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) met een geschikte
capaciteit Fig.3.

Lasproces

Voorbereiding van het lascircuit Fig. 4

» Sluit de connectoren van de lastoorts aan op de generator, let op de polariteit die vereist
is voor het te lassen metaaltype: aluminium of ijzer.
» Sluit de besturingspen van de lastoorts aan.

Voorbereiding van de lastoorts Fig. 5

De lastoorts kan verschillende gleuven en pennen lassen, afhankelik van de

gemonteerde tang en van de instelling.

» Monteer de tang ‘H’ geschikt voor het type gleuf of pen ‘L’ dat moet worden gelast.

» Monteer de aardingspen van de juiste lengte ‘M’. Regel de aardingspen zoals
weergegeven in de afbeelding en zet deze vast met de borgmoer ‘T’ zodat de gleuf of
de pen ongeveer 1-3 mm uit de aardingspen uitsteekt.

@ Voor de correcte werking, controleer of de spantang ‘N’ vrij beweegt over de gehele
lengte.
Correct gebruik van de lastoorts Fig.6

Plaats de aardingspen op het te lassen onderdeel en plaats de lastoorts rechtop zodat

de gleuf of pen in contact komt met het onderdeel, druk alleen de 1 - 3 mm samen die

uit de aardingspen steekt.

@ Met de lastoorts in de juiste stand, moet de spantang ‘N’ vrijuit naar achteren kunnen
bewegen binnen de lastoorts.

Beschrijving van de bedieningselementen

Nadat u alle voorbereidingsstappen hebt voltooid, zet het lasapparaat aan en ga verder
met de instellingen.

Het lasapparaat is uitgerust met een TFT-scherm waarmee afwijkingen eenvoudig
kunnen worden gecorrigeerd en gesignaleerd. Fig. 7.

Met het lasapparaat is het mogelijk om in de synergetische modus te werken. Het is
voldoende om het type gleuf of pen en de plaatdikte van de te lassen plaat te kiezen.

Indien wijzigingen aan de synergetische instellingen moeten worden aangebracht, kunt
u naar de handmatige modus overschakelen (houd de knop 3 seconden lang ingedrukt).
In de handmatige modus kunt u de lasstroom en de lastijd instellen.
Programma’s opslaan

In de handmatige modus kunnen de instellingen worden gememoriseerd, door ze met
een naam op te slaan (maximaal 13 tekens).
Het geheugen bevat maximaal 64 programma’s.

Werkingsfouten

Signalering lastoorts kortsluiting

Als het indicatielampje brandt, betekent het dat de toortsknop is ingedrukt of dat de
lastoorts in kortsluiting is. Controleer de juiste werking van de knop.

Waarschuwingslampje thermische beveiligingen

Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.
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Connector voor sd-kaart

» De connector is handig voor het updaten van de apparaatsoftware en het laden van
nieuwe synergische programma'’s.

» Zet het apparaat uit en plaats de sd-kaart.

Zet het apparaat aan.

De software wordt geladen. Aan het einde van de update keert het bedieningspaneel

terug naar de normale status.

» Verwijder de sd-kaart.

/N

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

STUDDER.

oorts = controleren of er geen schuren of sneden in de kabel zitten die de geleiders
blootleggen.

Massa = controleren of de aansluitpluggen en -klem werken.

Onderhoud

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel o
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.

* Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

SV

Bruksanvisning

A\

Lés bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Anlaggningarna for bagsvetsning (kallas hadanefter for "svets”) ar avsedda fér industriell
och yrkesmassig anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatéren har trénats for attanvanda svetsen, samt kanner till riskerna
som &r férenade med bagsvetsning och nédvandiga sékerhets- och nddatgarder.
Detaljerad information finns i haftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

Sakerhetsforeskrifter

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

Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

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

Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i ndrheten, som ar jordanslutna. Anvand Iampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

Anvand svetsen i en torr och val ventilerad milj6. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.
Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nddvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedoma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidsléangd for exponering av réken.

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av sadana amnen.

M LA@OOVD

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bér brandhéardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan satta eld
pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Vissa delar av punktsvetsen (elektroder - armar och intilliggande omraden) kan na
temperaturer 6ver 65°C: man maste bara lampliga skyddsklader.

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

VAN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

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

B Svetsa eller skér inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig



person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett lampligt satt.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strdmmen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i nérheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska félten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

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

Applicera féljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt
(EMF):

W Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

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

Linda inte sladdarna runt kroppen.

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

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som majligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 7 Da = cm 50;
db = cm.20.

Utrustning av klass A
Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och dar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som férsoérjer hushall
sa kan det vara svart att forsdkra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade stérningar.

®
Svetsning under farliga forhallanden

B Om du maste svetsa under férhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan antandas eller explodera, ska du
se till att en kunnig person bedémer férhallandena i férhand. Kontrollera att det finns
personer i narheten som ar utbildade att ingripa i hdndelse av nddsituation. Tillampa
tekniska skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller
CLC/TS 62081.

B Om arbete maste utforas pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen for andamal som de inte ar avsedd for.

B Stéll svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen
ska medge god kontroll dver svetsen, men den ska inte kunna tréffas av svetsgnistor.

B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

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

Beskrivning av svetsen

Barbar anlaggning for bagsvetsning med spar och stift. Den anvands i karosserisektorn
for reparation av komponenter i aluminium och metall.

Svetsmaskinen ar tillverkad med elektronisk teknologi INVERTER.

Utstrdmmen ar kontinuerlig.

Huvuddelar Fig.1

A) Matningskabel.

B) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL).

C) Kontaktdon for sd-kort

D) Uttag for brannarreglage.

E) Uttag for svetskablar

F) Display

G) Vred for instéllining av parametrar for svetsning.

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 &r ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress.
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol for avsedd svetsprocedur: D1: MMA-svetsning.
E) Symbol for likstrémsavgivning.
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens F1: fran elledning.
G) Skyddsgrad for solida och flytande @mnen
H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljoer dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
1) Prestanda for svetskrets.
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).
12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur Iange svetsen kan arbeta och hur lange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data fér matningslinje.
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%).
11 eff Effektiv spanningsférbrukning.
11 max. Max. spanningsférbrukning.
K) Tillverkningsnr
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L) Vikt.
M) Sékerhetssymboler: Las sékerhetsforeskrifterna.

YN

De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstdngd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

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

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

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isértagna delarna i emballaget. Fig.5

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstdammer med
svetsen, samt att den &r férsedd med en langsam sakring som &r lamplig fér max.
nominell strém som avges.

TN-system Fig.3

Skyddar via magnetotermisk brytare (kurva C) mot: 16A for férsorjning 1Ph 220 / 230Volt
eller 10A for forsorjning 1Ph 380 / 400

Tiden for ingripande vid fel far inte 6verskrida 0.4 sekunder (for nat med en nominell
spanning mot jord pa 230V) och ska utvarderas i samband med installationen: om
felstrdmmen, pa grund av installationsférhallanden, blir for lag vid ett snabbt ingripande
av den automatiska brytaren kan det vara nédvandigt att lagga till en jordfelsbrytare (ej
vid TN-C-system).

TT-system Fig.3

| enlighet med standard IEC 60364-4-41 maste man skydda installationen med en
jordfelsanordning (brytare) vars kanslighet beror pa installationens jordresistens, som
Overensstdmmer med IEC 60364-4-41 och som ingriper inom 1 sekund.

Installationens jordresistans ska utvarderas infor val av jordfelsbrytarens kanslighet;
maximal resistens for svetsens skyddskrets ar: 0,19 Ohm

® Denna utrustning ingar inte bland kraven fér standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa &r det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nddvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

(D | syfte att uppfylla kraven i SS-EN61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att
svetsmaskinen ansluts till matningsnéatets granssnittspunkter som tillhandahaller
driftstrom >/= 100A per fas.

(D Det aligger installatéren eller anvandaren att kontrollera att anslutning ar mojlig;
(kontakta vid behov elnéatsleverantéren).

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad

stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas) med Iamplig kapacitet Fig.3.

Driftsattning

Svetsprocedur

Forberedning av svetskretsen Fig.4

» Anslut pistolens kontakter till generatorn, var noga med att observera polariteten som
kravs av typen av metall som ska svetsas: Aluminium eller jarn.
» Anslut stickkontakten for styrning av pistolen.

Férberedning av pistolen Fig. 5.Pistolen kan svetsa olika spar och
stift i enlighet med den klamma som monterats och dess reglering.

» Montera klamman ‘H’ som passar till typen av spar och stift ‘L’ som ska svetsas.
» Montera jordstiftet av ratt1angd ‘M’. Reglera jordstiftet som indikeras i figuren och las med
stoppmutter ‘T’ sa att sparet och stiftet skjuter ut cirka 1 - 3 mm i férhallande till jordstiftet

® For korrekt funktion, kontrollera att spindeln som haller fast kldmmorna ‘N’ rér sig
smidigt 6ver hela sin stracka.

Korrekt anvandning av svetspistolen Fig. 6

Stod jordstiftet mot stycket som ska svetsas och placera pistolen vertikalt sa att sparet
eller stiftet star i kontakt med stycket och komprimerar det endast de 1-3 mm som den
skjuter ut jamfort med jordstiftet.

(D Med pistolen placerad pa korrekt satt ska spindeln ‘N’ kunna ga tillbaka fritt i sjélva
pistolen.

Beskrivning av kommandon

Da alla forberedningssteg utforts, tdnd svetsmaskinen och ga till regleringarna.
Svetsmaskinen ar forsedd med en TFT-skdrm som fdérenklar vid reglering och
signaleringen av eventuella fel. FIG.7.

Svetsmaskinen later dig arbeta i synergiskt Iage. Det racker att valja typ av spar eller stift
och tjockleken pa platen dér det ska appliceras.

Tillfér vid behov @ndringar pa de synergiska regleringarna, du kan ga over till manuellt
lage (tryck pa knappen i tre sekunder).
I manuellt Iage kan du justera svetsstrdmmen och svetstiden.

Memorering av program

I manuellt 1age gar det att memorera instéllningarna som gjorts, och spara med ett namn
(max 13 tecken).
Minnet kan innehalla upp till 64 program.



Funktionsfel

Signalering om pistol i kortslutning

Den ténda kontrollampan innebéar att pistolens knapp tryckts in eller att pistolen &r i
kortslutning. Kontrollera att knappen fungerar korrekt.

Signal for varmebrytare

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion. Vanta tills funktionen
aterstalls och ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Kontaktdon for sd-kort

Kontaktdonet anvands for att uppdatera maskinens programvara och ladda nya
synergiska program.

> Sd-kortet satts i med maskinen avstangd.

» Satt pa maskinen.

Programvaran laddas. Efter uppdateringen gar styrpanelen tillbaka till normalt status.

» Ta ur sd-kortet.

Underhall

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

STIFT.

Lampa = kontrollera att det inte finns rispor eller slitskador pa kabeln som exponerar de
inre ledarna.

Jord = kontrollera att anslutningarna och klamman sitter fast ordentligt.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behdrig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fgr bruk av sveisemaskinen.
Buesveisemaskiner, heri referert til som “sveisemaskiner”, er for industriell og profesjonell
bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Serg for at operatgren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og nedprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

B Sikre at stramkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende

sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Serg for at sveisemaskinen er slatt av for den plugges i stramkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.

Ikke bergr stremfagrende deler med bar hud eller vate klzer. Isoler deg fra elektroden,

stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer

designet for dette formalet og tarre ikke-brennbare isoleringsmatter.

B Bruk sveisemaskinen pa et tart ventilert omrade. lkke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

B Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt
montert.

B |kke bruk sveisemaskinen dersom den har vaert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en raykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for a vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige Igsemidler eller som har
veert neer slike substanser.

MALAOOSWD

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

B Bruk brannsikre hansker, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete kizer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

B Enkelte deler av punktsveiseren (elektroder - armer og tilgrensende omrader) kan na
temperaturer over 65 °C. Det er derfor ngdvendig & bruke egnet verneutstyr.

Sikkerhetsvarsler
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B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

/0N AN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i naerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig a gjere dette, eller har gjort ngdvendige
forberedelser.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfgre seg med lege for de neermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

Bruk fglgende forholdsregler for @ minke den grad man utsettes for elektromagnetiske
felt (EMF):

B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det naermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfer sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid neer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 7 Da = cm 50; db = cm.20.

ﬁf Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hjemmet og i miliget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfert eller stralet.

°
@ Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene péa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti5.10; A.7; A.9i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet.

B Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

B |kke lgft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Baerbart utstyr for buesveising av slisser og plugger. Anvendes i karosseribransjen for
reparasjon av aluminium og metallkomponenter.

Sveisemaskinen er laget med elektronisk INVERTER-teknologi.

Utgangsstremmen er likestrom

Hoveddeler fig. 1

A) Strgmkabel.

B) PA-/AV-bryter.

C) Koblingsstykke for SD-kort

D) 3-pins kontakt for sveiseapparat.

E) Koblinger for sveisekabler

F) Display

G) Knapp for valg av sveiseparametere.

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A) Navn og adresse pa produsent.

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen: D1: MMA-sveising.

E) Symbol for levert kontinuerlig stram

F) Pakrevd inngangsstrem:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens: F1 fra stremforsyning

G) Beskyttelsesniva for tarrstoff og vaesker

H) Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger

I) Sveisekretsytelse.

UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (&pen sveisekrets).

12, U2 Stregm og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for & kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

J  Stremforsyningsdata.



u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %).
11 eff Effektiv absorbert stram
11 maks Maksimum absorbert stram

L) Serienummer

M) Vekt.

N) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

/N

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fer denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at streamkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun veere koplet til et stramsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 5

» .Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strom.

TN -systemer Fig. 3

Beskytt med magnettermisk bryter (C-kurve) fra: 16 A for stremforsyning 1 Ph 220/230
Volt. eller 10 A for stremforsyning 1 Ph strem 380/400

Responstiden ved feil ber ikke vaere mer enn 0,4 sec (for forsyningsnett med en nominell
spenning pa 230 V til jord), og ber vurderes pa installasjonstidspunktet. Dersom man
som et resultat av installasjonsforhold, far for lav feilstrem til at automatbryteren kan
gripe inn, kan det bli nedvendig a legge til en differensialbryter (ikke pa TN-C-systemer).

TT-systemer Fig. 3

| samsvar med standarden IEC 60364-4-41 er det ngdvendig & beskytte innretningen med

en differensialanordning (bryter) med en fglsomhet som avhenger av jordmotstanden til

installasjonen, og i samsvar med IEC 60364-4-41, som angir grense for inngrep til under

1 sek.

Jordmotstanden til installasjonen ma vurderes utfra differensialbryterens falsomhet.

Maksimal motstand i beskyttelseskretsen i sveisemaskinen er: 0,19 Ohm

@ Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret til
installatgren eller brukeren & sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

Oppstart

@ For a oppfylle i EN61000-3-11 (Flicker) anbefales det at tilkoblingen av sveiseapparat
til stramforsyningen, skjer i en kontakt som kan levere>/ = 100A per fase.

@ Det er installatgrens eller brukeren ansvar, & kontrollere at den kan kobles til (om
ngdvendig, ta kontakt med stremleverandgren).
» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plugg
(2L+J for 1F) med passende kapasitet festet til stremkabelen fig. 3.

Sveiseprosess

Klargjering av sveisekretsen Fig. 4

» Koble pistolkontaktene til generatoren, og serg for at polariteten tilsvarer den typen
metall du skal sveise: aluminium eller jern.
» Koble til pistolens styreplugg

Klargjering av pistolen Fig. 5

Pistolen kan sveise forskjellige slisser og plugger avhenging av den monterte klemmen

og dens justering

» Monter en ‘H’-klemme som passer for den type slisse eller ‘L’-plugg du skal sveise

» Monter jordingsplugg med passende lengde ‘M’.

» Juster jordingspluggen som vist pa figuren og blokker den med lasemutteren ‘T’ slik at
slissen eller pluggen stikker ut omtrent 1 - 3 mm i forhold til jordingspluggen.

@ For riktig funksjon, sjekk at spindelhylsen ‘N’ glir fritt hele veien.
>

Riktig bruk av pistolen Fig. 6

Plasser jordingspluggen pa delen du skal sveise og posisjoner pistolen vertikalt slik at
slissen eller pluggen er i kontakt med delen men komprimer den bare med de 1 - 3 mm
som stikker ut i forhold til jordingspluggen.

@ Med pistolen riktig posisjonert méa spindelen ‘N’ kunne bevege seg fritt tilbake inni

pistolen
Kommandobeskrivelse
Nar du har utfert alle klargjeringssteg, sla pa sveisemaskinen og fortsett med
innstillingene.

Sveisemaskinen er utstyrt med en TFT-skjerm som forenkler innstilling og varsling av
eventuelle uregelmessigheter. Fig 7.

Sveisemaskinen gjer det mulig a jobbe i synergisk modus. Det er tilstrekkelig a velge
type slisse eller plugg og tykkelsen pa metallplaten hvor den skal anvendes.

Hvis det er ngdvendig & gjere endringer i de synergiske innstillingene, kan du bytte til
manuell modus (trykk pa knappen i 3 sekunder).
| manuell modus kan du justere sveisestrem og sveisetid.
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Programlagring

| manuell modus er det mulig a lagre innstillingene du har valgt, og lagre dem med et
navn (maks. 13 tegn).
Minnet kan lagre opptil 64 programmer.

Funksjonsfeil

Signalisering av pistol i kortslutning

Hvis varsellampen lyser betyr det at pistolknappen er trykket inn eller at pistolen er i
kortslutning.
Kontroller riktig funksjon av knappen

Signal for varmebryter

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om
mulig noen minutter til.

Koblingsstykke for SD-kort

Koblingsstykket er nyttig for & oppdatere maskinens programvare og laste opp nye
synergiske programmer.

» Med maskinen slatt av skal SD-kortet settes inn.

» Sla pa maskinen.

Programvaren lastes opp. Etter endt oppdatering vil kontrollpanelet ga tilbake til normal
stand.

» Ta ut SD-kortet.

VAN

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten fgr noe vedlikehold utferes.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

STIFT.

Lampe = kontroller at det ikke er rifter eller slitasjeskader som eksponerer de indre
lederne i kabelen.

Jord = kontroller at tilkoblingene og klemmen sitter skikkelig.

Vedlikehold

Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fjern stov avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en sveert myk bgrste og passende rengjeringsprodukter).
» Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet. « Smgr bevegelige deler pa transformatoren med haytemperatursmurning.

Fl

Kayttoohjekirja

“hitsauskoneet”, on

Kaarihitsausjarjestelmat,

joita kutsutaan tassd nimityksella
suunniteltuu teollisuus- ja ammattikayttéa varten.

Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kaytt6a varten ja ettd han on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seka tuntee valttamattémat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 10ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

Turvavaroituksia

Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla

suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

B Varmistu siitd, etté pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty

pois paalta.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut

tyon.

m Ala kosketa mitddn sahkéistettyé osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineita, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttoa varten ja kayta
kuivia, syttyméattomia eristysmateriaaleja.

W Kayta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Al4 pida hitsauskonetta

sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja

asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kayté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silla se voi olla

vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Ala hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.



MAALNOOOD

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateita lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta sateilta ja kipindiltd. Ala kéyta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkiliden suojaamiseksi.

B Jotkut hitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden viereiset alueet) voivat saavuttaa
yli 65 °C:n lampdtilan: asianmukaisten suojavaatteiden kayttd on pakollista.

B Metallin tyostd saa aikaan kipindité ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

B Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahellé on syttyvid materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

B Al4 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, sailidité tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etté toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

® EMF Sahkomagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa séhkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkomagneettiset kentat saattavat vaikuttaa |a3ketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien
suhteen. Esimerkiksi tulee estda paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten
proteesien kayttdjien tulee keskustella |4dkarin kanssa ennen hitsauslaitteen
kayttéalueelle siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetdan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistossa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkémagneettisille
kentille (EMF):

B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne
tarranauhalla.

m Al4 kierré hitsauskaapeleita kehon ympérille.

B Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman léhelle hitsattavaa pistetta.

B Al3 hitsaa pitden hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pid4 p&é ja rintakehd mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Al4 tydskentele I&hella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 7 Da =
cm 50; db = cm.20.

igf A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.

Kotona ja ymparistOissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkomagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

°
§ Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sadhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kéayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

W Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

Lisavaroituksia

m Al3 kayta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jadmisesta hitsauskipindiden peittoon.

m Al4 nosta hitsauskonetta. Mitkd4n nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

m Al kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I18ystyneet kytkennét.

Hitsauskoneen kuvaus

Kannettava kaarihitsauslaitteisto reikd- ja tapitushitsaukselle Sitd sovelletaan
peltikorjaamoissa alumiini- ja metalliosien korjaamiseen.

Hitsauslaite on valmistettu elektronisella INVERTTERI-teknologialla.

Virransy6tto on jatkuva.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF -kytkin

C) Sd card liitin

D) Polttimen kytkimen.

E) Hitsauskaapelien kytkennat

F) Nayttd

G) Hitsausparametrien saaténappula.

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite.
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
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turvallisuutta

C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus.

D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus: D1: MMA-hitsaus.

E) Kaytettavan tasavirran tunnus.

F) Vaadittu input-teho:

17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus: F1 séahkdenergialahteesta.

G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistéssa, jossa

on potentiaalisten sahkdnpurkausten vaara.

1) Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttdjakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pit4a olla toimimatta, jotta se jaahtyy. TAma aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia
tyota ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

Tehon saantitiedot.

U1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%).

1 vars. Varsinainen kulutettu virta.

11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero.

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

/N

Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntijan
toimesta.

Varmistu siitd, ettd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettéd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

Varmistu siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Laite tulee liittda ainoastaan virransyéttojarjestelmaan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

Kokoonpano ja sahkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 5

» Tarkasta, etta sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettéd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan.

TN-jarjestelmét Kuva 3

Suojaa vikavirtasuojakytkimella (C-kayra) ,joka tayttdd seuraavat ominaisuudet: 16 A
syottévirralle: 1-vaiheinen 220 / 230 volttia, tai 10 A syottovirralle 1-vaiheinen 380 / 400
ViantapauksessaaktivoitumisaikaeisaaollayliO,4 sekuntia (verkoille, joiden nimellisjannite
maahan on 230 V) ja se on arvioitava asennushetkella: jos, asennusolosuhteiden vuoksi,
vikavirta on liian alhainen riittdvan nopeaa automaattikytkimen aktivoitumista varten, on
mahdollisesti lisattava differentiaalikytkin (ei TN-C-jarjestelmiin).

TT-jarjestelmat Kuva 3

Standardin IEC 60364-4-41 mukaisesti asennus on suojattava herkalla
differentiaalilaitteella (kytkin), joka on riippuvainen asennuksen maadoitusresistanssista
seka joka tayttdaad standardin IEC 60364-4-41 vaatimukset, jotka edellyttavat alle 1
sekunnin aktivoitumisaikoja.

Asennuksen maadoitusresistanssi on arvioitava differentiaalikytkimen herkkyyden
valintaa varten; hitsauskoneen suojapiirin maksimiresistanssi on 0,19 Ohm.

@ Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etta se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta séhkodnjakeluverkon
hoitajaan).

@ Jotta tdytetédan standardin EN61000-3-11 (Flicker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite séhkdnjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden antama verkkovirta on >/=
100A vaihetta kohden.

@ On asentajan ja kayttajan vastuulla tarkistaa, etta se voidaan liittaa (tarpeen mukaan
ota yhteyttd sahkoyhtion edustajaan).
» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kaytd normalisoitua
pistotulppaa (2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen
Kuva 3.

Kaynnistys

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus

Hitsauspiirin valmistelu Kuva 4

> Liité pistoolin liittimet generaattoriin noudattamalla hitsattavan metallityypin vaatimaa
napaisuutta: Alumiini tai rauta.
> Liitaé pistoolin ohjaustappi.

Pistoolin valmistelu Kuva 5

Pistoolilla voidaan hitsata erilaisia reikia ja tappeja asennetun istukan ja sen saadén

mukaan.

» Asenna istukka ‘H’, joka soveltuu reian tai tapin ‘L’ tyyppiin, jota halutaan hitsata.

» Asenna pituudeltaan sopiva massatappi ‘M’. Sdada massatappi kuvassa osoitetulla
tavalla ja lukitse se vastamultterilla ‘T’ siten, etta reika tai tappi tyontyy ulos noin 1 — 3
mm massatappiin ndhden.

@ Oikeaa toimintaa varten tarkista, ettd karaa kiristéva istukka ‘N’ liikkuu vapana sen
koko liikeradalla.



Pistoolin oikea kaytto Kuva 6

Aseta massatappi kappaleeseen, jota haluat hitsata ja asemoi pistooli pystysuoraan niin,
ettd reika tai tappi koskettaa kappaletta puristamalla sité vain 1-3 mm joka tyontyy ulos
massatappiin ndhden.

@ Pistooli oikein asemoituna, karan * ’ on kyettéva vetdytymaan vapaasti pistoolin sisalla.

Ohjausten kuvaus

Kun olet suorittanut kaikki valmistusvaiheet, kdynnista hitsauslaite ja aloita sdadot.
Hitsauslaite on varustettu TFT-naytolla, joka helpottaa sinua séaddissa ja mahdollisten
toimintahéirididen ilmoituksissa. KUVA 7

Hitsauslaitteen avulla voit tydskennelld synergisella tavalla. Riittaa, etta valitset aukon tai
tapin seka metallilevyn paksuuden, jossa sita kaytetaan.

Jos synergisiin saatéihin on tehtdva muutoksia, siirry manuaaliseen tapaan (paina
nappainta 3 sekunnin ajan).

Manuaalisessa tavassa voit sdataa hitsausvirtaa ja -aikaa.

Ohjelmien tallentaminen

Manuaalisessa tavassa on mahdollista tallentaa kaytetyt asetukset tallentamalla ne
nimella (noin 13 merkkia).
Muistiin voidaan tallentaa jopa 64 ohjelmaa.

Toimintavirheet

limoitus oikosulku pistoolissa

Palava merkkivalo merkitsee, etta pistoolin painiketta on painettu tai etta pistoolissa on
oikosulku. Tarkista painikkeen oikea toiminta.

Lamposuojauksen merkkivalo

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettd lampdsuojaus on toiminnassa. Odota ennen
toiminnan jatkamista ja, jos mahdollista, odota vield muutama minuutti lisaa.

Sd card liitin

Liitin on hyddyllinen laitteen ohjelmiston paivittdamiseksi ja uusien synergisten ohjelmien
lataamiseksi.

> Laite sammutettuna aseta sd-kortti.

» Kaynnista laite.

Ohjelmisto ladataan Paivityksen paatyttya ohjauspaneeli palaa normaaliin tilaan.

» Ota sd-kortti pois.

Huolto

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten

huoltotoimien suorittamista.
STUDDER.
Hitsauspaa = tarkista, ettd kaapelissa ei ole sellaisia viiltoja tai hankaumia, etta

sisajohtimet ovat paljaana.
Maadoitus = tarkista, etta liitdnnat ja liittimet toimivat kunnolla.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijéiden tai asiantuntevien
sahkbasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisdpuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeéaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). » Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja ettad johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.
Kaar-keevitussiisteemid, mis on kaesolevas juhendis edaspidi nimetatud
“keevitusseadmeteks”, on mdeldud t66stuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.
Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotud
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.
Tapsemat informatsiooni leiab broSilrist “Kaarkeevitusseadme paigaldus
kasutamine”: IEC voi CLC/TS 62081.

ja

Turvahoiatused

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on Uhendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed voi automaatliiliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse thendamist veendu, et keevitusseade on valja lulitatud.

Niipea kui oled t66 I16petanud, lilita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast valja.
Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipadsetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesittivaid
950698-00 03/11/19 23

isoleerimismatte.

B Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma vdi otsese paikesekiirguse katte.

B Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult Gthendatud.

B Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,
kuna see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

A0

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
voi suitsu dratbmbeseadet. Kasutades siisteemset lahenemist, tuleb maéarata
keevitusgaaside lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise
ajast.

m Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega véi mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

AL LAOO@D

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta |abi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sddemete eest. Ara kanna &liseid riideid, kuna séde véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Mdned keevitusmasina osad (elektroodid - varred ja piirnevad alad) véivad minna
kuumemaks kui 65 °C: kanda tuleb asjakohast kaitseriietust.

B Metallitdo kaigus eralduvad sademed ja killud. Kasuta silma kiilgkaitsega kaitseprille.

VAN

B Keevitussademed voivad stldata leegi.

m Ara keevita ega I6ika kergestisittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.

m Ara keevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha voi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvéljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale lahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tddstuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad ettevaatusabindud, et vahendada
elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jaage kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

V&imaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

Uhendage maandusjuhe v&imalikult Iihedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge to6tage véi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 7 Da =cm 50; db = cm.20.

igf A klassi aparatuur

Seade on méeldud kasutamiseks ainutl tédstuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevorgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, vbib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse t&ttu.

| ° |
_b Keevitamine ohtlikes tingimustes

W Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, [ambumine,
kergestisuttivate voi plahvatusohtlike ainete Idhedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on vaéljadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui téétad maapinnast kérgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

kokkupuudet

Taiendavad hoiatused

m Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel.

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei ligu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sddemeid.

B Ara tésta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad téstevahendid.

m Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku iihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Kaasaskantav susteem pilude ja tihvtide kaarkeevitamiseks. Kasutamiseks keretddstuses
alumiiniumist ja metallist osade parandamisel.

Keevitusseade on toodetud INVERTER elektroonilise tehnoloogia abil.

Tagatud vool on alaline.

Péhiosad Joon. 1
A) Toitekaabel.
B) SISSE/VALJA liiliti

C) SD-kaardi konnektor



D) Péleti kontroll-liides.

E) Uhendused keevituskaablite jaoks

F) Naidik

G) Keevitusparameetrite reguleerimise nupud

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress.
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol.
D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol: D1: MMA keevitus.
E) Pidevvoolu simbol.
F) Noutav toitevool:
17 Ghefaasiline vahelduvvool, sagedus F1 elektrivoolu toiteplokist.
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes.
H) Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
véimalikud elektrilised lahendused
1) Keevitusahela toimimine.
UovV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).
12, U2 Keevitusseadme poolt véljastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.
Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib té6tada ning kui
kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides
10-minutilisest tstklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.
Elektrivarustuse andmed
u1 Sisendpinge (lubatud halve: +/- 10%).
11 eff Efektiivne tarbimisvool.
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool.
K) Seerianumber
L) Mass
M) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit.

/N

® Uhendused vooluvdrku peavad olema tehtud ekspertide vai kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lllitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult Uhte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

Montaaz ja elektrilihendused

X

J

N

Kaivitamine

Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon. 5
Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega.

>
>

TN siisteemid Joon. 3

Kaitske jargmiste omadustega rikkevoolukaitsmega (kdverjoon C): 16 A, kui toide on 1Ph
220 /230 V vai 10 A, kui toide on 1Ph 380 / 400

Reaktsiooniaeg rikke korral ei tohi Uletada 0,4 sekundit (vérkudes, mille nimipinge
maa suunas on 230 V) ja seda hinnatakse paigaldushetkel: Kui paigaldustingimuste
toéttu on rikkevool automaatliiliti digeaegseks sekkumiseks liiga nérk, vaib olla vajalik
lekkevooluliliti lisamine (mitte TN-C susteemides).

TT siisteemid Joon. 3

Vastavalt standardile IEC 60364-4-41 tuleb paigaldust kaitsta diferentsiaalseadmega
(laliti), mille tundlikkus sdltub paigalduse maandustakistusest ja mis vastab standardile
IEC 60364-4-41, milles eeldatakse 1 sekundist [ihemat sekkumisaega.

Paigalduse maandustakistust tuleb hinnata vastavalt diferentsiaalllliti tundlikkusele;
keevitusmasina kaitseahela maksimaalne takistus on: 0,19 Ohm

@ Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevorkudesse hendamisel peavad Uhendaja véi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .

@ Standardi EN61000-3-11 (Flicker) nduete taitmiseks soovitame Uhendada
keevitusmasin vorgutoitega, mis annab téévoolu >/= 100A faasi kohta.

@ Uhendamise véimalikkust peab kontrollima kas paigaldaja véi kasutaja (konsulteerige
vbimalusel elektrivdrgu operaatoriga).
» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul ja 3P+T 3Ph
puhul) toitekaablile vastav pistik Joon.3.

Keevitusprotsess

Keevitusahela ettevalmistus Joon. 4

> Uhendage pistoli konnektorid generaatoriga, pidades silmas keevitatava metalli
(aluminium véi raud) ndutavat polaarsust.
> Uhendage juhtpistik piistoliga.

Piistoli ettevalmistus Joon. 5

Pustol vdib keevitada erinevaid pilusid ja tihvte séltuvalt selle seadistatud satetest ja

paigaldatud klambrist.

» Paigaldage vastavat tiilipi piluga sobiv klamber “H” v&i tihvt “L” kui soovite keevitada.

» Paigaldage sobiva pikkusega maandustihvt “M”. Reguleerige maandustihvti joonisel
naidatud viisil ja lukustage see lukupoldiga “T” viisil, mil pilu v6i tihvt ulatub vérreldes
maandustihvtiga 1-3 mm véljapoole.
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@ Korrektseks kasutamiseks veenduge, et “N” spindel libiseb vabalt médda kaiku edasi.

Piistoli korrektne kasutamine Joon. 6

Asetage maandustihvt osale, mida hakkate keevitama, seejarel asetage pustol
vertikaalasendisse. Pilu vdi tihvt peab olema seda suruva osaga kontaktis vaid 1-3 mm
ulatuses (vorreldes maandustihvtiga).

@ Kui pustol on korrektses asendis, peab “N” spindel vabalt plstoli sisemuses tagasi
likuma.

Kasutamise kirjeldus

Kui olete kdik ettevalmistuse sammud téitnud, lilitage keevitaja sisse ja jatkake
seadetega.
Keevitusseadmel on TFT-ekraan, kus kuvatakse satted ning veateated. JOON. 7.

Keevitusseade lubab teil stinergiliselt tdotada. Piisab sellest, kui valite pilu voi tihvti thibi
ja kasutatava metall-lehe paksuse.

Kui soovite slinergilisi satteid muuta, vdite manuaalreziimile Gmber lulituda (vajutage 3
sekundi jooksul nuppu).
Manuaalreziimis saate valida keevitusvoolu ja keevitusaja.

Programmide sailitamine

Manuaalresiimis on vdimalik satteid salvestada ja neid nimepidi eristada (kuni 13
tahemarki).
Mélus salvestub kuni 64 programmi.

Funktsioonide vead

Hoiatab, et piistol on liihises

Kui hoiatustuli pdleb, on pistoli nupp sisse vajutatud v&i on pustol lihises. Kontrollige
nuppu.

Temperatuurikaitsme signaal

Suttinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist. Oota té0seisukorra taastumist, kui
voimalik, siis moni minut rohkem.

SD-kaardi konnektor

Konnektor on vajalik masina tarkvara varskendamiseks ja uute stnergiliste programmide
laadimiseks.

» Kui masin on valja lllitatud, sisestage SD-kaart.

» Lulitage masin sisse.

Tarkvara laaditakse. Varskendamise 16pus laheb juhtpaneel oma tavaolekusse.

» Eemaldage SD-kaart.

VAN

Lilita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustééde algust.
STUDDER.

Pdleti = kontrollige, et kaablil ei oleks 16ikeid ega kulumisjélgi, mis oleksid paljastanud
sisemised juhid.

Maandus = kontrollige ihenduste ja klemmi efektiivsust.

Hooldus

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide vdi kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

* Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). * Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet $o rokasgramatu pirms metinaSanas iekartas izmantoSanas.

Loka metinaSanas iekarta, kuras talak Saja rokasgramata tiek dévétas par “metinasanas

iekartam”, ir paredzétas rapnieciskam un profesionalam pielietojumam.

Parliecinieties, ka metinasanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai

specidlisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérSanu.

Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metindSanas procesa izmanto$anu

un ar to saistitajiem riskiem, ka ari nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
roceddram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brosira “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un

izmantoSana”: IEC vai CLC/TS 62081.

/N

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinaSanas iekarta, ir
aizsargats ar droSibas iericém (droSinatajiem vai automatisko slédzi) un tas ir iezeméts.

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

B Pirms iesprauS$anas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.

B Tiklidz jUs esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu

Drosibas bridinajumi



no stravas kontaktligzdas.

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dajai ar kailu &du vai mitram drébém. 1zolgjiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim un sausus,
nedegosus izolgjoSus paliktnus.

B |zmantojiet metinaSanas iekartu saus3, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

B |zmantojiet metinaSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

B Neizmantojiet metinasanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo

tas var nebdt drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A0)

B Atbrivojieties no visiem metinasanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
dimu nosdcéju. Lai novéertétu metinaSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieS§ama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir tiriti ar hlorida $ktdumiem vai ir bijusi netalu $adam vielam.

MAALOOSVD

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinasanas loks, un no dzirksteléem. Nevalk3jiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosSos cilvékus.

B Dazas punktveida metinaSanas iekartas dalas (elektrodi — kronsteini un metinasanas
zonas) var sasniegt temperatiiras augstakas par 65°C: javalka piemérots aizsargajoss
apgérbs.

B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

VAN

B Metinasanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavos$anas darbus.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Metinasanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metina$anas kontdra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraistt darbibas traucéjumus
zinamu veidu medicinisko protéZu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobeZo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsult&jas ar arstu.

ST aparatira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai ripnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus lidzek|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iesp&jams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiks€jot tos ar [imlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.

Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iespg&jams talak no metinasanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 7 Da = cm 50; db = cm.20

A klases aparatira
ST aparatiira ir paredzéta lieto$anai riipnieciskos un profesionalos apstaklos.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — trauc&jumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
f Metinasana riska apstak|os

B Ja metinasana ir javeic riska apstaklos (elektriska izlade, noslapSana viegli
uzliesmojosu vai eksplozivu materialu klatbiitne), parliecinieties, ka pirms darba
uzsakSanas autorizéts eksperts ir novértéjis apstak|us. Parliecinieties, ka tuvuma ir
apmactti cilveki, kuri var iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras
ir aprakstitas IEC 5.10; A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

W Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet drosibas
platformu.

A Papildus bridinajumi

B Neizmantojiet metindSanas iekartu citiem mérkiem.

B Novietojiet metindSanas iekartu uz lildzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jos varétu to kontrolét izmanto$anas laika, tacu
izvairTtos no ta, ka jds parklas metinaSanas dzirksteles.

B Neceliet metinaSanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

Parnésajama sistéma slotu un tapu arkas metinasanai. Atrodiet tas pielietojumu virsbavju
nozaré aluminija un metala sastavdalu remontam.
Metinatajs tika izveidots ar INVERTER elektroniskas tehnologijas palidzibu.
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Piegadata strava ir turpinosa.

Galvenas dalas Zim. 1

A) Stravas vads.

B) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis.

C) Konektors prieks sd card

D) Degla regulacijas savienotajs.

E) MetinaSanas kabelu pieslégumi

F) Ekrans

G) Metinasanas parametru reguléSanas rokturis.

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $1s plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese.
B) Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un drosibai
C) MetinaSanas iekartas iek$éjas struktiras simbols.
D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols: D1: MMA metinaSana.
E) Pievaditas lidzstravas simbols.
F) NepiecieS$ama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence: F1: no elektrotikla.
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem Iimenis.
H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades.
1) MetinaSanas kédes veiktspéja.

U0V  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde -
atverta).

12, U2 Strava un atbilsto$ais normalizétais spriegums, kuru dod metinasanas
iekarta.

X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai

ir jaatpusas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minGsu cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilsto$ais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
U1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%).
11 eff Efektiva absorbéta strava.
11 max Maksimala absorbéta strava.
K) Serialais numurs.
L) Svars.
M) DrosSibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumiem

Darba uzsaksana

B Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $Ts procediras veik$anas, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta un
kontaktdakSa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar drosibas iericém (drosinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaro$anas tikla, kam nullvads ir zeméts.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontgjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim. 5

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto dro$inataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu.

TN sistemas Att. 3

Aizsargat ar termomagnétisko slédzi (Itkne C) ar: 16A baro$anai 1 Ph 220/ 230V vai 10A
baro$anai 1Ph 380 / 400

Bojajuma gadijuma iejauk$anas laiks ir ne ilgaks ka 0.4 sek. (tikliem ar nominalo
spriegumu uz zemi 230 V), un to novérté uzstadiSanas laika: ja, uzstadiSanas apstaklu
dé|, bojajuma strava klust parak zema, lai automatiskais slédzis savlaicigi iedarbotos, var
bat nepiecieSams pievienot diferencialo slédzi (neattiecas uz TN-C sistémam)

TT sistéemas Att. 3

Saskana ar IEC standartu 60364-4-41, ir nepiecieSams aizsargat iekartu ar diferencialo

aparatu (slédzi) ar jutibu, kas ir atkariga no iekartas zemes pretestibas, un atbilst

standartam IEC 60364-4-41, kas paredz iejauk$anas laikus, kas ir Tsaki par 1 sek.

Lai izvélétos diferenciala slédza jutibu, ir janovérté iekartas zemes pretestiba;

metinaSanas aparata aizsargk&des maksimala pretestiba ir: 0.19 Ohm

(D Uz 8o aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudtta pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

@ Lai apmierinatu standarta EN61000-3-11 (Flicker) prasibas, metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla pieslégvietam, kuru darba stravas
lielums katra fazeé impedance ir >/= 100A.

@ Montétaja vai lietotdja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieS8amibas gadijuma sazinieties ar elektribas sadales tikla parstavi).

» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu

(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilstoSu jaudu Zim.3.

Metinasanas process

Metinasanas kédes sagatavosSana Att. 4

> Pievienot pistoles savienotajus pie generatora, pievérSot uzmanibu, lai ievérotu polaritati,
ko pieprasa metala tips, ko Jus vélaties metinat: Aluminijs vai dzelzs.

» Pievienot pistoles vadibas spraudni.



Pistoles sagatavosana Att. 5

Pistole var metinat dazadus slotus un tapas, atkariba no montétam knaibléem un to

reguléjuma.

» Montét knaibles “H”, kas ir piemérotas “L” tipa slotam vai tapai, ko ir vélme metinat.

» Montét attieciga garuma “M” iezemé&juma tapu. Regulét iezemé&juma tapu, ka tas ir
uzradits attéla un noblokét to ar “T” uzgriezna palidzibu tada veida, lai slots vai tapa
izvirzas par aptuveni 1-3mm, attieciba pret iezeméjuma tapu.

@ Pareizai darbibai ir japarbauda, ka knaibles savelko$a varpsta “N” brivi parvietojas
visa sava gajiena.
Pareiza pistoles lietoSana Att. 6

Novietot iezemé&juma tapu uz detalas, ko JUs vélaties metinat un novietot pistoli vertikala
veida ta, lai slots vai tapa batu saskaré ar detalu, saspieZot to tikai par 1-3mm, kas
izvirzas attieciba pret iezemé&juma tapu.

@ Ar pistoli novietotu pareiza veida, varpstai “N” ir jaspéj brivi kustéties pasas pistoles
iekSdala.
Komandu apraksts

Kad tika veikti visi sagatavoSanas soli, ir jaieslédz metinatajs un javeic regul&jumi.
Metinatajs ir aprikots ar ekranu TFT, kas palidz reguléjuma un iesp&jamo anomaliju
pazinoSana. ATT. 7.

Metinatajs Jums lauj stradat sinergiskaja rezima. Ir pietiekams izvéléties slota vai tapas
veidu un metala loksnes biezumu, uz kuras to pielietot.

Gadijuma, ja ir nepiecieSams veikt izmainas sinergiskiem regul&jumiem, ir iespg&jams
pariet uz manualo reZimu (piespiest taustu 3 sekundes).
Manualaja rezima JUs varat pielagot metinaSanas stravu un metinasanas laiku.

Programmu iegaumésana

Manualaja rezima ir iespéjams iegaumét veiktos iestatijumus, saglabajot tos ar vardu
(maksimums 13 zimes).
Atmina satur lldz 64 programmam.

Darbosanas kludas

Pazinojums par pistoli Issavienojuma.

ledegusies indikatorlampina pazino, ka pistoles tausts ir piespiests vai ari ka pistole ir
Tssavienojuma. Parbaudit tausta pareizu darbo$anos.

Sildierices padeves parravuma signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.
kamer var atsakt darbu, un, ja iespéjams, pagaidiet vél daZzas mindtes.

Pagaidiet,

Konektors prieks sd card

Konektors ir noderigs masinas software atjauninasanai un jauno sinergisko programmu
ieladei.

» Kad masina ir izslégta, ievadiet sd card.

> leslédziet maSinu.

Software tiek ieladéts. Atjauninajuma beigas, komandu panelis atgrieZzas pie normala
stavok|a.

» lznemat sd card.

/N

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

KNIEDES

Lapa = parbaudiet vai nav radusSies acim redzami vai abrazivi kabela bojajumi ka
rezultata varétu bat bojats kads kabela iek$éjais vads.

Zeméjums = parbaudiet savienojumu un terminala darba kartibu.

Apkope

Arpuskartas apkope ir_javeic darbiniekiem - ekspertiem vai _kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkaribd no izmanto$anas.

« Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus putek|us, kuri ir noséduSies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.
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LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti $ig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Siose instrukcijose “lankinio suvirinimo masinomis” vadinamos pramoniniam i
profesionaliam naudojimui skirtos suvirinimo sistemos.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai,
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.
Naudotojas turi bati susipazines su naudojimu ir
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimin
proceddromis.

ISsamig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B Jsitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jzemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Prie§ jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i§jungta.

Virinimo masing i$junkite ir iStraukite kiStukg i$ maitinimo laido, vos tik baigsite darbg.
Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar $lapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jZeminty prieinamy metaliniy daliy.
Déveékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojangius kilimélius.

Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Jg
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

AQ)

B Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo badu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmes.

B Nevirinkite medZiagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli Siy medziagy.

MAAL@O@D

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidZia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

Tam tikros taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai ir gembés bei gretimos zonos)
gali jkaisti iki aukStesnés nei 65 °C temperatiros. Todél batina dévéti atitinkamus
apsauginius drabuzius.

Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu
su Soninémis akiy apsaugomis.

/N AN

B Virinimo Ziezirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie nesioja medicininius protezus.
PavyzdZiui, turi bati draudZiama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai pries priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i$skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

avojais, susijusiais su_lankinio
atsitikim

Saugos jspéjimai

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos
lipnia juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiing.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo arciau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparatg, pakabintg prie kdino.

B Laikykite galvg ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsiseédes

ar atsiremes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Pav. 7 Da = cm 50; db = cm.20.

ﬁf A klasés aparatira

S aparattira yra suprojektuota naudojimui pramoningje ir profesionalioje aplinkoje.



Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikimag
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

| Q |
-§ Virinimas pavojingomis salygomis

W Jei virinti reikia pavojingomis sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, $alia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darbg, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. UZtikrinkite, kad netoliese baty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj.

B Pastatykite virinimo masing ant plok$¢io stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos aprasymas

NesSiojamasis suvirinimo aparatas, skirtas virinti lanku agsas ir kais¢ius. Jis gali bati
naudojamas automobiliy daliy gamyboje atliekant aliuminio ir metalo daliy remonta.
Suvirinimo aparatas pagamintas taikant elektronine technologija INVERTER.

Aparatas generuoja nuolating srove.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Maitinimo laidas.

B) Jjungimo/isjungimo mygtukas.

C) Kortelés sd card jungtis

D) Degiklio valdymo jungtis.

E) Jungtys suvirinimo laidams

F) Ekranas

G) Reguliatorius suvirinimo parametrams parinkti.

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés

pavyzdys.

A) Konstruktoriaus vardas ir adresas.

B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas.

C) Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis.

D) Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MMA suvirinimas.

E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis.

F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis: F1: maitinamas i$ elektros tinklo.

G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kany lygis.

H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova.

1) Virinimo grandinés darbas.
UOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikstas % remiantis 10 minu¢iy ciklu
(pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Srovés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys.
u1 Jeinanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%).
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K) Serijos numeris.
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus.

Pradzia
/N

B Prijungti prie maitinimo Saltinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

W Prie$ atlikdami Sig procedira, sitikinkite, kad virinimo masina i§jungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

B Aparatas turi bati prijungtas i$skirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 5.
» Patikrinkite, kad elektros $altinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam sroveés tiekimui.

TN sistemos. 3 pav

Naudojantis magnetoterminiu jungikliu (C kreivé) galima apsaugoti nuo: 16 A esant 1
fazés 220-230 V srovei arba 10 A esant 1 fazés 380400 V srovei.

|sikiSimo laikas gedimo atveju turi bati ne ilgesnis nei 0,4 s (kai elektros tinklo vardiné
izeminimo jtampa lygi 230 V) ir nustatomas jrengimo momentu: jeigu dél jrengimo salygy
po gedimo elektros srové tampa per silpna, kad automatinis jungiklis jsijungty savaime,
gali prireikti panaudoti ir diferencialo jungiklj (ne sistemose TN-C).

TT sistemos. 3 pav

Vadovaujantis standartu IEC 60364-4-41, bitina jrenginj apsaugoti diferencialo jungikliu,
kurio jautrumas priklausyty nuo jrenginio jzeminimo saugiklio, atitinkanciu standartg IEC
60364-4-41, kuriame nustatytas trumpesnis nei 1 s jsikiSimo laikas.
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Irenginio jZzeminimo saugiklis turi bati jvertintas pagal diferencialo jungiklio jautruma;

didZiausias suvirinimo jrenginio apsaugos grandinés atsparumas lygus 0,19 Ohm.

(D Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

(D Siekiant atitikti standarto EN61000-3-11 (Flicker) normas, mes rekomenduojame
suvirinimo masinos pajingimg prie maitinimo tinklo sgsajos galios, kuri gali tiekti
srove >/= 100A fazei.

® Instaliotojo ar vartotojo atsakomybé jsitikinti, kad prijingimas yra galimas (jei reikia,
pasitarkite su elektros skirstomaisiais tinklais).
» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kiStuka (2P+T dél
1Ph) kurio galingumas bty tinkamas maitinimo laidui Pav.3.

Virinimo procesas

Suvirinimo grandinés paruosimas, 4 pav

» Prijunkite pistoleto jungtis prie generatoriaus, atkreipdami démesj j numatomo virinti
metalo rasies (aliuminio ar gelezies) poliariSkuma.

» Prijunkite pistoleto valdymo kaistj.

Pistoleto paruosimas, 5 pav

Naudojant pistoletg galima virinti jvairiy rasiy gsas ir kais¢ius atsizvelgiant j naudojamag

spaustukg ir jo reguliavima.

» Prijunkite spaustuka H, pritaikytg virinamos gsos ar kaiscio L rasiai.

> |statykite tinkamo ilgio jZeminimo kai$tj M. Sureguliuokite jZeminimo kaistj, kaip
pavaizduota paveikslélyje, ir uzfiksuokite jj antverzle T taip, kad gsa ar kaistis iSsikisty
apytiksliai 1-3 mm uz jZzeminimo kais¢io galo.

@ Isitikinkite, kad aparatas veikia tinkamai. Tam reikia patikrinti, ar spaustuko blokavimo

jtaisas N laisvai slysta per visg eiga.

Tinkamas pistoleto naudojimas, 6 pav

Atremkite jZzeminimo kaistj j dalj, kurig numatoma virinti, ir nustatykite pistoletg vertikaliai

taip, kad asa ar kaistis susiliesty su virinama dalimi ir prispausty jg tik 1-3 mm, kuriais

gsa ar kaistis iSsikisa uz jZeminimo kais¢io galo.

(D Pistoletg nustacius j tinkamg padétj, blokavimo jtaisas N turi lasivai judéti pistoleto
viduje.

Valdymo elementy aprasymas

Atlike visus aparato paruosimo veiksmus, jjunkite suvirinimo aparatg ir atlikite reguliavimo
veiksmus.

Suvirinimo aparate yra TFT ekranas, kuris supaprastina reguliavima ir jspéja apie
galimus gedimus. 7 pav.

Suvirinimo aparatas suteikia galimybe dirbti sinergijoje. Pakanka pasirinkti gsos ar
kais¢io rasj ir laksto, prie kurio numatoma privirinti, storj.

Prireikus pakeisti sinerginius reguliavimus, galima jjungti valdyma rankiniu bddu (laikykite
nuspaude mygtuka 3 sekundes).
liungus valdyma rankiniu bddu, galima reguliuoti virinimo srove ir virinimo laikg.

Programy jraSymas j atmint;

ljunge valdyma rankiniu bddu, galite jraSyti savo parinktis | atmintj, suteikdami joms
pavadinima (iki 13 simboliy).

Atmintyje gali btti saugoma iki 64 programy.

Funkcionavimo klaidos

Ispéjimas dél pistoleto trumpojo jungimo
Sviediantis indikatorius reikia, kad pistoleto mygtukas yra nuspaustas arba jvyko
pistoleto trumpasis jungimas. Patikrinkite, ar tinkamai veikia mygtukas.

Siluminio iSjungiklio signalas
Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiSkia, kad veikia terminé apsauga. Palaukite, kol
operacija vél atsinaujins ir, jei galite, palaukite dar keletg minuciy.

Kortelés sd card jungtis

Jungtis gali bati naudojama jrenginio programinés jrangos naujinimo ir naujy susijusiy
programy jrasymo reikméms.

» Esant iSjungtam jrenginiui jdékite kortele sd card.

» ljunkite jrengin;.

Programiné jranga pasikrauna. Baigus naujinimo procesui, valdymo mygtuky skydelis
grizta j jprastg bdsena.

» ISimkite kortele sd card.

VAN

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kistukg i maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

SUTVIRTINIMO SMEIGEMIS APARATAS

Degiklis = patikrinkite, ar vidinio laidininko kabelyje néra jpjovy ar jbrézimy.

|zeminimas = patikrinkite, ar veikia jungtys ir gnybtas.

Techninis aptarnavimas

Specialus techninis aptarnavimas turi biti atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodi$kai priklausomai nuo naudojimo.



« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

PL

Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego, okreslane w niniejszej instrukcji jako "spawarkami”,
sg przeznaczone do uzytku przemystowego i profesjonalnego.
Upewnij sig, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona
osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

$rodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —

montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone

urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy

jest podtaczone do instalacji uziemiajgce;.

Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest wytgczona.

Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.

Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedgcych pod napigciem

elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do spawania

i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtaczonych do uziemienia. Uzywaj

odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych

chodnikéw izolacyjnych.

B Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

B Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

B Nie uzywaé¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej
i wykwalifikowane;j.

A0)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitdw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawac materiatdw, ktére byty czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAALNOOSYD

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania.
Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sie przez nig promieniowanie.

B Nakfadac rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigcg skére przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy ottuszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa oséb znajdujacych sie w poblizu.

B Niektdre czesci punktownika (elektrody — ramiona i okoliczne obszary) moga osiggna¢
temeperature powyzej 65°C: nalezy zaktada¢ odpowiednig odziez ochronna.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania mogg powodowa¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cigé w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikoéw, butli, zbiornikdw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obrébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sie pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktdci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do os6b
uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie moga mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac¢ sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w Srodowisku domowym.

rzez_kompetentne

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pdl elektromagnetycznych (EMF):
B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
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po tej samej stronie ciata.

B Gdy jest to mozliwe, spleé razem przewody spawania i zamocuj je taSmg samoprzylepna.

m Nigdy nie owijaj przewodoéw spawania wokét ciata.

B Podiacz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

m Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutdw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowa¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac si¢ o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
7 Da =cm 50; db = cm.20

ﬁf Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.
W $érodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtaczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
.b Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwiekszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sig, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij si¢ czy znajdujg
sig osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
srodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

B Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podioga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.

Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywac spawarki do celéw innych od tych przewidzianych.

B Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby si¢ ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie nie moze
dopuszczac, aby iskry spawania spadaty na nig.

B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

B Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki

Przenosny system do spawania tukowego szczelin i sworzni. Znajduje zastosowanie w
sektorze karoserii do naprawy elementéw aluminiowych i metalowych.

Spawarka wykonana jest w technologii elektronicznej INVERTER.

Wytwarzany prad jest ciagty.

Gtoéwne organy Rys.1

A) Kabel zasilajacy

B) Wytgcznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia.
C) Ztgcze do karty SD

D) tacznik sterowan palnika.

E) Podtaczenia kabli spawalniczych

F) Wyswietlacz

G) Pokretto do regulacji parametrow spawania.

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowej.
A) Nazwa i adres producenta.
B) Norma europejska odno$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: Spawanie MMA
E) Symbol dostarczanego pradu ciggtego.
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwo$¢: F1: ze zrodta zasilania
elektrycznego.
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi
H) Symbol wskazujacy mozliwo$¢ uzywania spawarki w $rodowisku narazonym na
wyladowania elektryczne
1) Osiagi obwodu spawania.
UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony W % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i
4 min. przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
J) Dane odnoszace sie do linii zasilania.
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%).
1 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnos$nie bezpieczenstwa.

Rozruch
/N

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego poditgczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy



jest podtgczone do instalacji uziemiajace;j.
B Urzgdzenie moze by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajacy.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych czesci zawartych w opakowaniu Rys.5.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajgce tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego.

Systemy TN Rys. 3

Chroni¢ wytgcznikiem magnetyczno-termicznym (krzywa C) przed: 16A przy zasilaniu
1Ph 220/ 230 Volt lub 10A przy zasilaniu 1Ph 380 / 400

Czas interwencji w przypadku usterki nie powinien przekracza¢ 0,4 sek. (w sieciach
0 napieciu znamionowym uziemienia 230 V) i nalezy to sprawdzi¢ w momencie
instalowania: jezeli, w konsekwencji warunkéw instalacyjnych, prad usterkowy bedzie
zbyt niski w wyniku natychmiastowego zadziatania wytgcznika automatycznego, moze
by¢ konieczne dodanie wytacznika réznicowego (nie na systemach TN-C).

Systemy TT Rys. 3

Zgodnie z normg |IEC 60364-4-41 nalezy chroni¢ instalacje urzadzeniem (wytacznikiem)
réznicowym o wrazliwosci uzaleznionej od rezystencji uziemienia instalacji i zgodnie z
norma IEC 60364-4-41, ktéra zaktada czas interwencji ponizej 1 sek.

Rezystencja uziemienia instalacji powinna by¢ uwzgledniona przy wyborze wrazliwosci
wylgcznika réznicowego; maksymalna rezystencja obwodu zabezpieczajacego
zgrzewarke wynosi: 0,19 Ohm

@ Sa to urzgdzenia nie spetniajgce wymogdéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapigciowej sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewni¢ sie, czy takie podiaczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowac sie administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).

@ Celem spetnienia wymogdéw normy EN61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podigczy¢
zgrzewarke do punktéw interfejsu sieci zasilania, ktére dostarczajg prad roboczy
wynoszgcy >/= 100A dla fazy.

@ Instalator lub uzytkownik jest zobowigzany, pod wtasng odpowiedzialnoscig, do
skontrolowania, czy takie podigczenie jest mozliwe. (w razie potrzeby nalezy zwrécic¢
sig do administratora sieci dystrybucji energii elektryczne;j).

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podigcz do kabla

zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu
przeptywu Rys.3.

Proces spawania

Przygotowanie obwodu do spawania Rys. 4

» Podtgcz ztgcza pistoletu do generatora, zwracajgc uwage na polaryzacje wymagang
dla rodzaju metalu, ktéry chcesz spawac: aluminium lub zelazo.
» Podtgcz kotek sterujacy pistoletu.

Przygotowanie pistoletu Rys. 5

Pistolet moze spawa¢ rézne szczeliny i sworznie w zaleznosci od zamontowanego

zacisku i jego regulacji.

» Zamontuj zacisk ,H” odpowiedni dla rodzaju gniazda lub sworznia ,L”, ktéry chcesz
spawac.

» Zamontuj sworzen uziemiajgcy o odpowiedniej dtugosci ,M”. Ustaw sworzen uziemiajacy,
tak jak pokazano na rysunku i zablokuj go za pomocq nakretki zabezpieczajacej ,T”,
tak aby szczelina lub sworzen wystawat okoto 1-3 mm od sworznia uziemiajgcego.

@ Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie, sprawdz, czy uchwyt tulei zaciskowej ,N”
swobodnie przesuwa sie po catym skoku.
Prawidiowe uzycie pistoletu Rys. 6

Umies¢ kotek uziemiajgcy na elemencie, na ktérym chcesz spawaé, i ustaw pistolet
pionowo, tak aby szczelina lub sworzen stykaty sig z elementem, Sciskajac go tylko o
1-3 mm, ktére wystajg ze sworznia uziemiajgcego.

@ Po prawidtowym ustawieniu pistoletu wrzeciono ,N” musi mie¢ mozliwo$¢ swobodnego
przemieszczania si¢ z powrotem do wnetrza pistoletu.

Opis komend

Po zakonczeniu wszystkich krokéw przygotowawczych wigcz spawarke i kontynuuj
regulacje.

Spawarka jest wyposazona w ekran TFT, ktéry utatwia regulacje i zgtaszanie wszelkich
anomalii. Rys. 7.

Spawarka umozliwia prace w trybie synergicznym. Wystarczy wybra¢ rodzaj szczeliny
lub sworznia i grubos¢ blachy, na ktérg ma zosta¢ natozony.

Jesli trzeba zmieni¢ ustawienia synergiczne, mozesz przej$¢ do trybu recznego (nacisnij
przycisk przez 3 sekundy).

W trybie recznym mozna regulowac prad i czas spawania.

Zapamietywanie programow

W trybie recznym mozna zapamigtywaé wprowadzone ustawienia, zapisujac je pod
nazwa (maksymalnie 13 znakéw).

Pamiec zawiera do 64 programéw

Btedy dziatania

Sygnalizacja pistoletu w kréotkim zwarciu

Lampka wigczona oznacza, ze przycisk pistoletu jest wcisniety lub pistolet jest w krétkim
zwarciu. Sprawdz poprawnos$¢ dziatania przycisku.

Lampka kontrolna bezpiecznika cieplnego
Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuje. Poczekaj, az

950698-00 03/11/19 29

funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj dodatkowo jeszcze
kilka minut.

Ztacze do karty SD

Ztagcze jest przydatne do aktualizacji oprogramowania maszyny i tadowania nowych
programoéw synergicznych.

» Przy wytgczonej maszynie wtéz karte SD.

» Wigcz maszyne.

Oprogramowanie zostato zatadowane. Po zakonczeniu aktualizacji panel sterowania
wraca do normalnego stanu.

» Wyjmij karte SD.

Konserwacja

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystapieniem
do operacji konserwacyjnych.

STUDDER.

Palnik = sprawdzi¢, czy na kablu nie wystgpujg ciecia lub przetarcia, ktére mogtyby
odstoni¢ znajdujgce sig w nim przewody.

Uziemienie = sprawdzi, czy podtgczenia i zacisk sg skuteczne.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznos$ci
od czestotliwosci uzywania spawarki.

+ Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czgsciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub wtasciwych produktéw). « Sprawdz czy potgczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Navod k obsluze

A\

Pred zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svafovaci systémy, zde oznac¢ované jako ,svafovaci stroje“, jsou uréeny pro
pramyslové a profesionalni vyuZiti.

Zajistéte, aby byl svarovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi
osobami nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupll a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfiruéce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

/N

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
vhodnymi bezpecénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.
Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v pofadku.

PFed zapojenim do zastrcky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukongeni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a obleceni uréené k tomuto Gc€elu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vS§echny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

NepouZivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

B Odvadéjte svafovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro
odvod koufe. K vyhodnocovani limitd expozice vuci svafovacim vyparim je nutné
pouzivat systematicky pristup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MAALAOO@D

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropousté&jicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani. V pfipadé poskozeni masku vymérite - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svarovacim obloukem a pred jiskrami. Nepouzivejte zamasténé
obleceni, protoze by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B Neékteré ¢asti bodové svarecky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou dosahnout
teploty prekracujici 65°C; je tedy nutné nosit vhodné ochranné odévy.

B P¥i opracovavani kovu vznikaji jiskry a od$tépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
bocénimi kryty.

/AN N

B iskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

Bezpeénostni upozornéni



B Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiall, plynd nebo vypart.

B Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pfipravy.

B Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna ¢ast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: ndhodny kontakt by mohl zplsobit prehfati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvafi v blizkosti svafovaciho okruhu a svafecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelt téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s |ékafem.

Toto zafizeni spliiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostfedi a pro profesionalni Gcely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostiedi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici
opatreni:

B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svafovaci kabely. Udrzujte oba svafovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotaveijte kabely kolem téla.

B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafrit.

B Pfi svafovani nikdy neméjte svarecku zavésenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarecku. Minimalni vzdalenost: Obr. 7 Da =
cm 50; db = cm.20.

Zarizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouziti v prdmyslovém prostfedi a pro profesionalni

ucely.

V domacim prostfedi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektd, mize dojit k
tomu, ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muze dojit.

| Q |
f Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vySkolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. Pouzivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

B Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpecnostni ploSinu.

A Dal$i upozornéni

B Nepouzivejte svafovaci stroj k jinym nez zde uvedenym ucelam.

B Umistéte svafovaci stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat.
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj
dopadat jiskry od svarovani.

B Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zatizenim.

B Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Pfenosné zafizeni pro obloukové svafovani ok a ¢epu. Je uréeno pro pouziti v rdmci
oprav karoserii a jejich hlinikovych a kovovych souc¢asti.

Svarecka byla vyrobena za pouZziti elektronické technologie INVERTOR

Dodavany proud je stejnosmérny.

Hlavni éasti Obr. 1

A) Napadjeci kabel.

B) Spinac¢. Nékteré svarovaci stroje obsahuji pfepina¢ umozniuijici volit si hladinu
vstupniho napéti

C) Konektor pro SD karty

D) Tripinova zasuvka pro horak.

E) Konektory pro svafovaci kabely (

F) Displej

G) Otocny regulator k nastaveni parametru svarovani

Technické udaje
Ke svafovacimu stroji je pfipevnén vyrobni Stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku
2.
A) Nazev a adresa vyrobce.
B) Evropska referen¢ni norma pro konstrukci a bezpeénost svarovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje.
D) Symbol predpokladaného svafovaciho procesu: D1 Svafovani MMA.
E) Symbol dodavaného stejnosmérného proudu.
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence: F1: z elektrického zdroje napajeni.
G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
H) Symbol oznalujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju
1) Vykon svafovaciho obvodu.
UoOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svafovaci obvod).
12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.
X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mize svarfovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadfen v % na zékladé 10 minutového
cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).

950698-00 03/11/19 30

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.
J) Data napajeciho zdroje.
U1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalni pohlceny proud
K) Sériové Cislo.
L) Hmotnost.
M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy

/N

PFipojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

PFed zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svafovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym*
vodi¢em.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 5

» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu.

TN sité Obr. 3

Pouzijte termomagneticky jisti¢ (kfivka C): 16A pro napajeni 1Ph 220 / 230Volt nebo 10A
pro napajeni 1Ph 380 / 400

Jestlize dojde k poruse, jisti€¢ musi zasahnout do 0,4 sekund (pro sité se jmenovitym
napétim 230V); posouzeni se provede béhem instalace. Jestlize instalace zpusobi vznik
pfili§ nizkého poruchového proudu pro rychly zasah automatického jistice, mtze byt
nutné nainstalovat také proudovy chrani¢ (ne u siti TN-C).

TT sité Obr. 3

V souladu s normou IEC 60364-4-41 je nutné zajistit ochranu pomoci proudového
chranice s citlivosti zavisejici na zemnicim odporu instalace, s vypinacim ¢asem krat$im
nez 1 sekunda.

Vyhodnoceni zemniciho odporu je nutné provést pro zvoleni citlivosti proudového
chranic¢e; maximalni odpor ochranného obvodu svarecky je: 0,19 Ohm

Spusténi

@ Toto zafizeni nespada do pozadavk( normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo uZivatel
zkontrolovat, jestli mGze dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na provozovatele
vefejné rozvodné sité).

(D Za Ucelem spInéni pozadavk( normy EN61000-3-11 (Flicker) doporucujeme pfipojit
svarec¢ku k propojovacim bodiim rozvodné sité, které dodavaji provozni proud >/=
100A na fazi.

(D Instala¢ni technik nebo uZivatel musi zkontrolovat, jestli mize dojit k zapojeni (v
pripadé potfeby se obratte na provozovatele vefejné rozvodné sité).
» Zastréka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrékou, namontujte na napajeci kabel
normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F) s odpovidajici kapacitou Obr. 3.

Svarovaci proces

Priprava svarovaciho obvodu Obr. 4

» PFipojte konektory pistole ke zdroji, pficemz davejte pozor, aby byla dodrZzena polarita
pozadovana pro typ kovu, ktery ma byt svafovan: hlinik nebo Zelezo.
» PFipojte svorku ovladani pistole.

Priprava pistole Obr. 5

Pistole muZe byt pouzita pro svafovani riznych ok a ¢ept, podle typu namontovanych

klesti a podle sefizeni.

» Namontujte klesté ‘H’ vhodné pro typ oka nebo €epu ‘L’, které budete svarovat.

» Namontujte zemnici kolik o vhodné délce ‘M'. Sefidte zemnici kolik dle znazornéni na
obrazku a zajistéte jej pojistnou matici ‘T’ tak, aby oko nebo &ep pfesahovaly o pfiblizné
1 - 3 mm zemnici kolik.

® Pro spravny provoz zkontrolujte, zda se upinadlo klesti ‘N’ volné pohybuje po celé
své draze.

Spravné pouziti pistole Obr. 6

Oprete zemnici kolik o soucast, ktera ma byt svafovana, a umistéte pistoli svisle, aby

oko nebo ¢ep byly ve styku se soucasti a stlacte je pouze o 1 - 3 mm, o které pfesahu;ji

zemnici kolik.

(D Se spravné umisténou pistoli musi byt umoznén volny zpétny pohyb upinadla ‘N’
uvnitf pistole.

Popis ovladaci

Po ukonceni pfipravy zapnéte svafecku a provedte sefizeni.
Svéarecka je vybavena TFT displejem, ktery slouzi pro snaz$i sefizeni a hlaseni
pfipadnych poruch. OBR.7.

Svarecka umozriuje pracovat synergickym zpusobem. Staci vybrat typ oka nebo ¢epu a
tloustku plechu, na ktery maji byt nasazeny.

V pfipadé potfeby provedte Upravu synergického sefizeni a poté nastavte manualni
rezim (stisknéte tlacitko na 3 vtefiny).
V manualnim reZimu je mozné sefidit svafovaci proud a dobu svafovani.



Ukladani programu

V manualnim rezimu je mozné ukladat provedena nastaveni a pojmenovat jednotlivé
ulozené programy (maximainé 13 znaka).

Do paméti Ize ulozit maximalné 64 programa.

Funkéni poruchy

Hlaseni zkratu pistole

Rozsvicena kontrolka signalizuje, Ze tlagitko pistole je stisknuté nebo dosSlo ke zkratu
pistole. Zkontrolujte spravnou funkénost tlacitka.

Signaliza¢ni kontrolka teplotniho vykonu

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.
Pted obnovenim provozu chvili pockejte.

Konektor pro SD karty

Konektor slouzi pro aktualizaci softwaru zafizeni a pro stahovani novych synergickych
programu.

» S vypnutym zafizenim vlozte SD kartu.

» Zapnéte zafizeni.

Software se spusti. Po ukonéeni aktualizace se ovladaci panel vrati do normalniho stavu.
» Vyjméte SD kartu.

/N

PFed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Bézna udrzba provadéna operatorem zavisi na pouzivani stroje.

NYTOVACKA.

Svareci hofak = ujistéte se, Ze kabel neni nafiznuty nebo odfeny tak, Ze jsou vidét vnitfni
vodice.

Uzemnéni = zkontrolujte G€innost propojeni a svorky.

edochazi k unikani stlaéeného vzduchu, aby nedochazelo k poklestim tlaku pfi svareni.

Udrzba

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych sou¢astech
(pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkud). ¢ Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.
Afelszerelések, ives forrasztasra szolgalnak, a kévetkezékben “forraszté”-nak nevezve,
ipari és szakmai hasznalatra készultek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaérté személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara és az
azzal jaré veszélyekre, valamint a szikséges véddberendezésekre és az azonnali
kdzbelépésre.

Részletes informacié talalhatdé az “Ives forrasztd berendezések felszerelése és
hasznalata” cimG kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdd a forrasztot, el legyen latva
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy féldelve legyen.

B Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

B Mielbtt a dugét bekdtdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszté ki legyen kapcsolva.

B Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald
konnektorbdl.

B Ne érintsd borrel vagy vizes ruhdval a fesziiltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtdl, a forrasztandd darabtdl, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készliiltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdnyeget.

B Aforrasztét szaraz és szell6zott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esd vagy erds
napsutés alatt.

B Csak akkor hasznald a forrasztét, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaérté vagy mindsitett személlyel.

AQ)

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fistelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi flust elviselhetdségének
hatéarait, azok O0sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kdzelében alltak.
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MAALNOOSVD

B Haszndlj nem sugarzé tvegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztod
maszkot. Cseréld ki, ha megsériilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznadlj tizmentes keszty(t, cipot és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastol, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanem(t, mert egy
szikra t0zt okozhat. Haznalj védo elemeket a melletted 1évd személyek megvédésére.

B A ponthegeszt6 egyes részei (elektrodak — karok, és szomszédos teriletek) 65°C-nal
melegebbek is lehetnek: megfeleld védoéfelszerelést kell viselni.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

/O AN

B Aforrasztas szikrai tlizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csoveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezdéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kdzelében. Az elektromagneses mezék interferalhatnak kiilonféle
orvosi segédeszkozokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel§ személyekkel kapcsolatban tehat megfelel
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemenniik arra a terlletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok visel6i tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegeszté munkateriiletének kozelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miszaki szabvany kdévetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai kornyezetben hasznalandé. Nem biztositott az
elektromagneses mez6knek valé emberi kitettség otthoni kornyezetben el6irt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkezd dvintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses

mezo6knek (EMF) valo kitettséget:

B Tested ne keriiljon a hegesztékabelek k6zé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztdészalaggal

rogzitve 6ket.

Ne tekerd a hegesztdkabeleket a tested koré.

A foldkabelt kosd a megmunkalandé darabra a lehet6é legkézelebb a hegesztendd

ponthoz.

Ne hegessz ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

Fejedet és torzsedet tartsd a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél. Ne dolgozz a

hegesztének tamaszkodva, iilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 7 Abra

Da = cm 50; db = cm.20.

igf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegli felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kdrnyezetben, és ott, ahol alacsony feszliltségi lakossagi aramvezetékre van
rakapcsolva, mely lakoéplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitésnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényez6k miatt.

Forrasztas kockazatos koriilmények kozott

Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kistlések, fulladas
veszelye vagy tlzveszélyes vagy robband anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakértd eldzdleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzoket, melyeket
az |IEC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

A Utolagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forraszt6t nem megfeleld célokra.

B A forrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne haszndlj rossz szigetelés( huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

Hordozhaté berendezés rések és csapok ivhegesztéséhez. A jarmikarosszéria
szektorban az aluminium és fém komponensek javitasara szolgal.

A hegeszt6berendezés elektronikus INVERTER technolégiaval késziilt.

A kimeneti aram folyamatos.

F6 szervek 1. Abra.

A) Taplalé vezeték

B) ON/OFF kapcsold be- ki kapcsolva.

C) SD kartya csatlakozé

D) Oto¢ny regulator k nastaveni parametri svafovani
E) Forraszt6 kabelek kapcsolasa

F) Display.

G) Ahegesztési paraméterek szabalyozé gomb

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyartd neve és cime.

B) Hivatkozas a forraszté berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalo europai
szabdlyzatra.

C) Aforraszté belsd felépitésének jele



D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MMA forrasztas.
E) Az allanddan szolgaltatott egyenaram jele.
F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtdéaram; frekvencia: F1: aramvonalbdl.
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok
H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kistlés veszélye all fenn
1) FEorrasztasi kor teljesitménye.
UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziltség (forrasztd kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszté
kibocsajt.
Forrasztasi szolgalat Azt az id6t jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell allnia, hogy lehdljén. Az iddé %-ban van kifejezve egy 10
perces idoszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).
AV Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.
J) Téplalé vonalra vonatkozé adatok
U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%).
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram

X

K) Sorszam
L) Suly
M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket.

Makodtetés

B Az elektromos bekotéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

W Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszto ki legyen kapcsolva és
kihGizva a taplalé konnektorbdl.

W Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdd a forrasztot, el legyen latva
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy féldelve legyen.

B A gépet kizardlag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld dssze a csomagolasban talalt kiilonallo részeket 5. Abra

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld
feszliltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak.

TN rendszerek, 3. abra

Védje magneses hékapcsoloval (C gorbe): 16A 1Ph 220 / 230Volt &ramellatashoz. vagy
10A 1Ph 380 / 400 aramellatashoz

A beavatkozasi id6 hiba esetén nem lehet nagyobb 0.4 sec-ndl (olyan rendszereknél,
amelyek 230 V a nomindlis fesztiiltsége a f6ldhoz képest) és értékelni kell a telepités
pillanataban: ha a telepitési feltételek kdvetkeztében a hibaaram tul alacsony lesz az
automatikus kapcsold azonnali beavatkozasahoz, sziikséges lehet egy differencidl
kapcsol6 hozzaadasa (nem a TN-C rendszereken).

TT rendszerek 3. abra

Az IEC 60364-4-41 szabvanynak megfeleléen védeni kell a telepitést egy megfeleld
differencial szerkezettel (kapcsold), ennek érzékenysége a telepités foldel ellenallasatol
fligg, és megfelel az IEC 60364-4-41 szabvanynak, amely 1 masodpercnél kisebb
beavatkozasi id6ket hataroz meg.

A telepités foldel6 ellenallasat a differencialkapcsol6 érzékenységének kivalasztasakor
értékelni kell; a hegesztégép védelmi aramkorének maximalis ellenallasa: 0,19 Ohm

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kovetelményeinek.
Ha alacsony fesziltségli lakossagi aramhalézatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellenérizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
sziikséges, lépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer lizemeltetéjével).

@ Annak érdekében, hogy az EN61000-3-11 (Flicker) szabvany kdvetelményei
kielégithet6ek legyenek, javasoljuk, hogy a hegesztét csatlakoztassa az aramellatas
azon pontjaira, melyek fazisonként >/= 100A értékuek.

@ A telepitést végz6 személy vagy a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra
lehet-e csatlakoztatni; (ha sziikséges, Iépj kapcsolatba az arameloszt6é rendszer
lizemeltetjével).

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a

taplalé vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 3 Abra.

Forrasztasi folyamat

A hegeszté aramkor el6készitése - 4. abra

» Csatlakoztassa a pisztoly csatlakozdit a generatorra, ligyelve arra, hogy a hegeszteni
kivant fém tipusanak megfeleléen alakitsa ki a polaritast: Aluminium vagy vas.
» Csatlakoztassa a pisztoly dugojat.

A pisztoly el6készitése 5. abra

A pisztoly a felszerelt fogdé fliggvényében kiilonféle méretli nyilasok és csapok

hegesztésére képes.

» Szerelje fel a hegeszteni kivant nyilas vagy csap ,L” tipusanak megfelel6 ,H” fogot!

> Szerelje fel a megfelel6 hosszisagu 'M’ csapot! Allitsa a csapot az abran lathaté médon
és rogzitse az ellenanyaval 'T’ (igy, hogy a nyilas vagy a csap kb. 1-3 mm-t nyuljon tul
a csaphoz képest!

@ A helyes miikddés érdekében gyézédjon meg rola, hogy az ‘N’ fogdszorité tokmany
teljesen szabadon mozogjon!

A pisztoly helyes hasznalata 6. abra

Helyezze a csapot a darabra, amelyre hegeszteni kivanja, majd allitsa a pisztolyt

fuggblegesre ugy, hogy a nyilas vagy a csap a darabbal érintkezzen, és kizarélag azt az

1-3 mm -t nyomja 6ssze, amely a csaphoz képest tulnyulik!
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@ A megfeleléen pozicionalt pisztolyon az ‘N’ tokmany a pisztolyban szabadon hatra
kell tudjon mozogni.

Parancsok ismertetése

Miutan elvégzett minden el6készitési munkat, kapcsolja be a hegesztéberendezést és
lasson hozza a bedllitasnak!

A hegesztéberendezés TFT képernydvel rendelkezik, amely segiti a beallitast és kijelzi
az esetleges hibakat. 7. ABRA

A hegesztéberendezéssel szinergikus Gzemmaodban tud dolgozni. Elég kivalasztani a
nyilas vagy csap tipusat és a lemez vastagsagat, amelyen el kivanja azokat helyezni.

Amennyiben a szinergikus szabalyozast moédositani kell, kézi Gzemmddra valthat
(nyomija le a gombot 3 masodpercig).
Kézi lzemmaodban kiigazithatja a hegesztési aramot és a hegesztési id6t.

Programok memériaba mentése

Kézi izemmodban elmentheti az elvégzett médositasokat (maximum 13 karakterbél allé
néven).
A memoriatar 64 program tarolasara alkalmas.

Meghibasodasok

A pisztoly rovidzarlatot jelez.

Az ég6 jelzéfény azt jelzi, hogy a pisztoly nyomégombjat megnyomtak vagy a pisztoly
révidzarlatos. Ellenérizze a gomb helyes miikodését!

Hoévédelem jelz6fény

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd mikddésben van. Varj, amig a mikddés
ujraindul, majd lehetbleg varj még néhany percet.

SD kartya csatlakozo

A csatlakoz6 a gép szoftverének frissitéséhez és Uj szinergikus programok betoltésére
szolgal.

» Az SD kartyat kikapcsolt gépen helyezze be.

» Kapcsolja be a gépet!

A szoftver betdlt. A frissités végeztével a vezérl6panel normal allapotba all.

» Vegye ki az SD kartyat.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztot, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartéd
maveleteket elkezdenéd.

STUDDER.

Hegesztdpisztoly = ellendrizze, hogy a kabelen nincsenek olyan vagasok vagy
horzsolédasok, melyek fedetlenil hagyjak a belsé vezetékeket.

Foldelés = ellendrizze az érintkezések és a kapocs hatékonysagat.

Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személ
végezheti id6szakonként, a hasznalattdl fliggden.

» Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitbanyagokat). * Ellendrizd, hogy az elektromos bekétések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne preditajte tuto prevadzkovu prirucku.

Zvaracie oblukové systémy, ktoré sa v tejto priruc¢ke oznacuju ako “zvaracky,” su uréené
pre priemyselné a profesionalne pouZitie.

Uistite sa, Ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehéd.

Presved¢te sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri_oblukovej zvaratke a v _oblasti potrebnych opatreni pre
ochranné a nudzové postupy.

Podrobné informacie moézete najst v brozurke “Montdz a pouzivanie oblikového
zvaracieho prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

/N

Uistite sa, ze zastrcka, ku ktorej je zvaracka pripojend, je chranena vhodnym
bezpecnostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je uzemnena.
Uistite sa, Ze je zastréka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skonceni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Ucel a suché,
nehorfavé izolaéné podlozky.

Bezpecnostné upozornenia



W Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu sineénému svetlu.

W Zvaracku pouzivajte iba v pripade, ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s nou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoze to nemusi byt
bezpecné. Nechajte ju skontrolovat' u kvalifikovanej osoby alebo experta.

A0)

B \ypary zo zvarania odstrafite pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavacu dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MA OOV

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; méZe cez nu prenikat Ziarenie.

B Noste ohriovzdorné rukavice, topanky a oble€enie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci oblik a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZe iskry by ich mohli zapalit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Niektoré Casti bodovej zvaracky (elektrody - ramena a okolité zény), sa mézu zahriat
na teplotu vys$Siu ako 65°C: je nutné nosit vhodny ochranny odev..

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpeénostné okuliare s ochrannymi
bo¢nymi bezpe¢nostnymi prvkami pre oci.

VAN

B |skry zo zvarania mozu sposobit’ poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia m6zu posobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit s lekarom.

Toto zariadenie spifia poZiadavky technickych predpisov tykajucich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je
zaru€ena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu fudského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

B Zabrarite tomu, aby sa va$e telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.
Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 7
Da = cm 50; db = cm.20.

Zariadenia triedy A
Tieto zariadenia suU navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na
profesionalne ucely.
V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapéatovu
verejnu rozvodnu siet, moéze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s
elektromagnetickou kompatibilitou vzhladom k ruSeniu, ku ktorym méze dojst.

Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vySkolené
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. Pouzivajte ochranné prislusenstvo
opisané v Casti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad uroviiou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

Dodato¢né upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané.

B Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, ze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit' takym spdsobom, aby sa mohla po€as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie si upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky

Prenosny systém pre oblukové zvaranie drazok a kolikov. Svoje uplatnenie nachadza v
oblasti karosérii na opravy hlinikovych a kovovych komponentov.

Zvaraci stroj je vyrobeny s elektronickou technolégiou INVERTER.

Prud je dodavany nepretrzite.

Hlavné diely, Obr. 1

A) Napéajaci kabel.

B) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT).
C) Konektor pre SD kartu

D) Konektor oviadania horaka.
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E) Pripojenia pre zvaracie kable
F) Indikacia
G) Rukovat na nastavovanie parametrov zvarania

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny Stitok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.
A) Nazov a adresa konétruktéra.
B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpe¢nost zvaracieho
prisluSenstva.
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MMA zvaranie.
E) Symbol dodavaného jednosmerného pradu.
F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia: F1: z elektrického sietového
napajania.
Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami
Symbol naznacujuci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj
1) Vykon zvéracieho okruhu.
UOV  Minimalne a maximalne napéatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).
Prad a prislusné normalizované napétie, ktoré dodava zvaracka.
Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a
ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J) Udaje o zdroji napétia.
U1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prad
K) Sériové Cislo.
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia.

Spustanie

G
H)

12, U2
X

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastréka nie
je zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

B Zariadenie musi byt pripojené len na napajaci systém s uzemnenym ,neutralnym*
vodi¢om.

Montaz a elektrické spojenia

» ZloZte oddelené ¢asti, ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 5

» Skontrolujte, ¢i elektrické napdjanie dodava napéatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny
dodavany menovity prud.

Siete TN Obr. 3

Zabezpecte ochranu tepelno magnetickym istiCom (krivka C): 16A pre napajanie 1 Ph
220/ 230 Volt alebo 10A pre napajanie 1Ph 380 / 400.

Cas zasahu v pripade poruchy musi byt kratsi ako 0,4 sek. (pri sietach ktoré maju
nominalne napéatie 230V) a musi sa prehodnotit pri instalacii: ak je, v désledku podmienok
pri indtalacii, poruchovy prad velmi nizky, kvoli véasnému zasahu automatického
vypinac¢a, moze byt nutné pridat’ aj prudovy chrani¢ (nie v sietach TN-C).

Siete TT Obr. 3

V sulade s normou |IEC 60364-4-41, je nutné chranit inStalaciu prudovym chrani¢om s
citlivostou ktora zavisi od odporu uzemnenia instalécie, ktory je v sulade s normou IEC
60364-4-41, pri ktorych sa pocita s asom zasahu kratSim ako 1 sek.

Odpor uzemnenia instalacie sa musi zhodnotit kvoli vyberu citlivosti prudového chranica;
maximalny odpor ochranného obvodu zvaracky je: 0,19 Ohm

(D Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, & m6ze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

® S ciefom uspokojit poziadavky normy EN61000-3-11 (Flicker), odporu¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom napajacej siete, ktoré dodavaju prevadzkovy prud
>/= 100A na fazu.

(D Instalatér alebo pouzivatel je zodpovedny za overenie toho, ¢i je mozné ju pripojit; (v
pripade potreby sa obratte na spravcu rozvodne;j elektrickej siete).

» Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite

normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity Obr. 3.

Proces zvarania

Priprava zvaracieho obvodu Obr. 4

» Pripojte konektory piStole ku generatoru a davajte pozor na polaritu vyZzadovanu typom
kovu, ktory chcete zvarat: Hlinik alebo Zelezo.
» Pripojte ovladaci kolik pistole.

Priprava pistole Obr. 5

Pistol moze zvarat rézne drazky a koliky v zavislosti od namontovaného strmena a jeho
nastavenia.

» Namontujte svorku ,H* vhodnu pre typ drazky alebo kolika ,L“, ktory chcete zvarat.

> Namontuijte uzemiovaci kolik primeranej dizky ,M“. Nastavte uzemiovaci kolik tak, ako



je to znazornené na obrazku, a zaistite ho poistnou maticou , T tak, aby drazka alebo
kolik vy€nievali asi 1 - 3 mm vzhladom na uzemnovaci kolik.

@ Pre spravnu funkciu skontrolujte, & vreteno upinacej svorkz ‘N’ volne kiza po celom
svojom chode.

Spravne pouzitie pistole Obr. 6
Polozte uzemnovaci kolik na kus, na ktory chcete zvarat, a umiestnite pistolu zvisle tak,

aby sa drazka alebo kolik dotykal kusu, stlacajte ho iba o 1 - 3 mm, ktory vyCnieva z
uzemriovacieho kolika.

@ Pri spravnom umiestneni piStole musi byt vreteno , “ schopné volne sa pohybovat
vo vnutri pistole.

Opis prikazov

Po dokonceni v§etkych pripravnych krokov zapnite zvaracku a pokracujte v nastavovani.
Zvaraci stroj je vybaveny TFT obrazovkou, ktora vam ulahuje nastavenie a hlasenie
akychkolvek anomalii. Obr.7.

Zvaraci stroj umozriuje pracovat v synergickom rezime. Staci zvolit druh drazky alebo
kolika a hrubku plechu, na ktory sa ma aplikovat.

Ak potrebujete vykonat zmeny v synergickych nastaveniach, mézete sa prepnut do
manualneho rezimu (stlacte tlacidlo na 3 sekundy).
V manualnom rezime mozete nastavit zvaraci prad a ¢as zvarania.

Memorovanie programov

V manualnom rezime mdzete memorovat nastavenia , ktoré ste vykonali a ulozit ich s
menom (maximalne 13 znakov).
Pamat obsahuje az 64 programov.

Prevadzkové chyby

Signalizacia pistole skratom

Svietiaca kontrolka zanmena, Ze tlacidlo pitole je stlatené alebo je pistol skratovana.
Skontrolujte spravnu funkciu tlacidla.

Signal tepelného vypnutia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelnd ochrana. Pockajte, kym sa prevadzka
neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Konektor pre SD kartu

Konektor je uzito€ny na aktualizaciu softvéru zariadenia a na nacitanie novych synergickych
programov.

» Pri vypnutom stroji viozte SD kartu.

» Zapnite stroj.

Softvér sa nacita. Na konci aktualizacie sa ovladaci panel vrati do normalneho stavu.

» Odstrarite SD kartu.

Udrzba

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
STUDDER.

Horak = skontrolujte, ¢i na kabli nie su zarezy alebo ani odreté miesta, ktoré obnazuju
vnutorné vodice.

Kostra = skontrolujte u¢innost spojeni a svorky.

Vynimoéna udrzba, ktori musi pravidelne v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

» Skontrolujte vnutornd &ast zvaracky a odstrarite akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlaceného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych ¢istiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické
pripojenia pevne dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.
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HR / SRB

Priruénik za upotrebu

A\

Procitati pazljivo ovaj priru€nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustavi za lu€no varenje, koji su dalje navedeni kao “strojevi za varenje”, namijenjeni su
industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci,
u skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
slu¢aju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronadi u brosuri “Postavljanje i upotreba opreme za luéno
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

Provijeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi
napravama (osiguradi ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provjeriti da su utikac i kabel struje u dobrom stanju.

Prije uno$enja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom kozom ili mokrom odjec¢om. Izolirati
se od elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog
dijela. Upotrijebiti rukavice, cipele i odjeéu izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive
izoliraju¢e podloske.

Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozracenom prostoru. Ne izlagati stroj za
varenje kisi ili izravnom suncu.

Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavljene.

Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili struénjak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuéi sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su oci§¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

MALAOPO@D

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.
Zamijeniti masku ako je oSte¢ena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odjeéu otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla
zapaliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B Neki dijelovi uredaja (elektrode - krakovi i povrSine u blizini) mogu dosti¢i temperaturu
viSu od 65°C: potrebno je nositi odgovarajuc¢u zastitnu odjecu.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

VAN

W [skre varenja mogu prouzrociti pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni€ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanje ili pozar.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehni¢kog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajamé&eno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Sigurnosna upozorenja

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanjila izloZzenost elektromagnetskim poljima
(EMF) na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuéi ih sa ljepljivom
trakom.

Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.
Ne smije se variti drze¢i stroj za varenje objesenim za tijelo.

Drzati glavu i trup $to je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja
za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 7 Da = cm
50; db = cm.20.



igf Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

| Q |
P Varenje u rizicnim uvjetima

B Ako se varenje mora vrSiti u riziénim uvjetima (elektri¢no praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni struénjak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu¢aju
hitnoée.. Upotrebljavati zastitnu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na poloZaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih.

B Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

Ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Prijenosni sustav za luéno zavarivanje proreza i zatika. Nalazi svoju primjenu u sektoru
karoserije za popravak aluminijskih i metalnih dijelova.

Aparat za zavarivanje izraden je elektronickom tehnologijom INVERTER.

Izlazna struja je istosmjerna.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Kabel za struju.

B) Sklopka ON/OFF.

C) Priklju¢ak za SD karticu

D) Uti¢nica sa 3 otvora za plamenik

E) Spojnici za kablove za varenje

F) Zaslon

G) Rucica za regulaciju parametara varenja.

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca.
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
D) Simbol predvidenog procesa varenja. D1 MMA.
E) Simbol isporu€ene trajne struje.
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje.
Od isporuke struje F1
G) Razina zastite od krutih i tekuéih tvari
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektriécnom praznjenju
1) Performanse kruga varenja.
UOV  Minimalna i maksimalna voltaZza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporucuje stroj za varenje.
X Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV Podrucje podesavanja struje i odgovarajuca voltaza luka.
Podaci o isporuc¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%).
11 eff Efektivna absorbirana struja.
11 max Maksimalna absorbirana struja.
K) Serijski broj
L) Tezina
M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

/N

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti stru¢njak ili kvalificirano osoblje.

B Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provjeriti da je utiCnica na koju je spojen stroj za varenje zastiéena sigurnosnom
napravom (osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

» Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

Sastavljanje i elektri€na prespajanja
» Sastaviti dostavljene dijelove. Fig. 5

» Provijeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju.

Sustavi TN Fig. 3

Zastititi magnetotermi¢kim prekidac¢em (krivulja C) od: 16A za napajanje 1Ph 220 /
230Volt. ili 10A za napajanje 1Ph 380 / 400

Vrijeme intervencije u slu¢aju kvara ne smije preci 0.4 sec (za mreze koje imaju nominalni
napon prema zemlji od 230V), a procjenjuje se prilikom instalacije: ako, kao posljedica
stanja na instalaciji, struja kvara postane preslaba za trenutno okidanje automatskog
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Paljenje

prekidaca, mozda ce biti potrebno dodati diferencijalnu sklopku (ne na sustavima sa
TN-C zastitom).

Sustavi TT Fig. 3

U skladu s tehni¢kim propisom IEC 60364-4-41 potrebno je zastititi instalaciju sa
diferencijalnom sklopkom (prekidacem) osjetljivosti koja ovisi od otpora uzemljenja
instalacije, i u skladu s tehni¢kim propisom IEC 60364-4-41, koji propisuje vrijeme
intervencije kra¢e od 1sec.

Otpor uzemljenja instalacije mora biti odreden prema izabranoj osjetljivosti diferencijalne
sklopke; maksimalni otpor strujnog kruga uredaja za zavarivanje je: 0,19 Ohm

@ Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

® U cilju zadovoljavanja uvjeta predvidenih zakonom EN61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se spajanje stroja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje isporu¢uju struju
>/= 100A po fazi.

(D Osoba koja vrsi instalaciju ili operater odgovorni su za provjeru da isti moze biti spojen;
(ako je potrebno konzultirati se sa trvtkom koja isporucuje elektricnu energiju).
» Utikac. Ako stroj za varenje nema utikag, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T za 1Ph)
prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.3.

Procedura varenja

Priprema kruga za zavarivanje Fig. 4

» Spojite prikljucke pistolja na generator pazeéi na polaritet koji zahtijeva vrsta metala
kojeg zelite zavariti: aluminij ili Zeljezo.

» Spojite upravljacki pin pistolja.

Priprema pistolja Fig. 5

Pistolj mozZe zavarivati razlicite proreze i zatike, ovisno o montiranoj stezaljci i njegovom

prilagodavanju.

» Montirajte stezaljku “H” prikladnu za vrstu proreza ili zatika “L” koje Zelite zavariti.

» Montirajte klin za uzemljenje odgovarajuce duljine ‘M’. Prilagodite klin za uzemljenje,
kao $to je prikazano na slici, i pri€vrstite ga protumaticom ‘T’ tako da prorez ili zatik strSe
oko 1 -3 mm u odnosu na klin za uzemljenje.

® Za ispravan rad provjerite da vreteno stezaljke ‘N’ slobodno klizi duz cijelog hoda.
Pravilna uporaba pistolja Fig 6
Postavite klin za uzemljenje na komad na koji Zelite zavariti i postavite pistolj okomito

tako da prorez ili zatik budu u kontaktu s komadom, stisnuvsi ga samo za 1 - 3 mm koji
strSe u odnosu na klin za zemljenje.

(D Ako je pistolj pravilno postavljen, vreteno ‘N’ se mora slobodno kretati unatrag unutar
samog pistolja.

Opis kontrola

Nakon $to ste zavrsili sve korake pripreme, ukljuite aparat za zavarivanje i nastavite s
prilagodavanjima.

Aparat za zavarivanje opremljen je TFT zaslonom koji vam olak$ava prilagodavanje i
prijavljivanje nepravilnosti. Fig. 7.

Aparat za zavarivanje vam omogucuje rad u sinergijskom nacinu rada. Dovoljno je
odabrati vrstu proreza ili zatika i debljinu lima na koji ¢ete ga nanijeti.

Ako trebate izmijeniti sinergijske postavke, moZete se prebaciti na ru¢ni nacin rada
(pritisnite tipku u trajanju od 3 sekunde).
U ruénom nacinu rada mozete prilagoditi struju zavarivanja i vrijeme zavarivanja.

Pohranjivanje programa

U ruénom nacinu mozZete pohraniti postavke koje ste napravili spremajuci ih s imenom
(najvise 13 znakova).

Memorija sadrzi do 64 programa.

Pogreske u radu

Signalizacija pisStolja u kratkom spoju
Upaljena lampica znaci da je pritisnut gumb pistolja ili da je pistolj u kratkom spoju.
Provjerite pravilno funkcioniranje gumba.

Signalizacijsko svjetlo termicke zastite

Upaljeno svjetlo upozorenja znadi da je termi¢ka zastita ukljucena. APri¢akati da se
ponovno uspostavi operacija, a ako je moguce pri¢ekati jo§ nekoliko minuta.

Priklju¢ak za SD karticu

Priklju¢ak je koristan za azuriranje softvera uredaja i ucitavanje novih sinergijskih
programa..

» Kada je uredaj isklju¢en, umetnite SD karticu.

» Ukljucite uredaj.

Softver se u¢itava. Na kraju azuriranja upravljacka plo¢a se vra¢a u normalno stanje.

» Uklonite SD karticu.

VAN

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika¢ iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.
STUDDER.

Plamenik = provjeriti da kabel nije razrezan ili o$tecen i da unutarnji sprovodnici nisu
izloZeni.

Odrzavanje



Uzemljenje = provijeriti u€inkovitost spojeva i pritezaca.

« Provjeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektricnih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iS¢enje). * Provjeriti da su elektriéni spojevi Evrsti i da izolacija kablova nije
ostecena. « Podmazati dijelove u pokretu transformatora sa masti podobne za visoke
temperature.

SL

Priroénik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta priro¢nik z navodili.

Roc¢ni varilni sistemi za oblo€no varjenje, v nadaljevanju besedila navedeni kot “varilni
aparati”’, so namenjeni profesionalni uporabi in uporabi v industriji.

Zagotovite, da varilni aparat inStalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali
strokovnjaki, ki morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.
Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poduéen o nevarnostih postopka oblo¢nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih
in ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

Preverite, da je elektri¢na vticnica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno
zascitena (varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti¢ in prikljuéni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

Izkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektriéne vtinice takoj, ko ste koncali z delom.
Ne dotikajte se elektriénih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.
Varilni aparat uporabljajte na suhem in zratenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi€ne in nepomicne zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzrac¢evanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dologiti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§€eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

MAALAOO@O

B Uporabljajte za$¢itno varilno masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da za&¢itite koZzo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zaSCitne zaslone za zas¢ito
oseb v blizini.

B Nekateri deli to¢kovnega varilnega aparata (elektrode — rocice in mesta v blizini) se
lahko segrejejo do temperatur nad 65°C: potrebna je uporaba ustreznih zas¢&itnih oblagil.

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko zas¢ito.

VAN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

m Nikoli varite ali rezite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjev, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po kon¢anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode..
Preverite, da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika
tal ali ozemljitvenega vezja: zaradi naklju¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali
principa pozara.

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro¢a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzrota motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakeriji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v doma&em okolju.

Varnostna opozorila

Za ¢imbolj ucinkovito prepre¢evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:
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Ne names¢ajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
Med varjenjem varilnega aparata ne obeSajte na telo.

Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini varilnega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 7 Da = cm
50; db = cm.20.

ﬁf Naprava razreda A

Ta naprava je nac¢rtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkonapetostno javno elektri¢no
omrezZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko prilo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata doloc¢ilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zaréenja.

| Q |
§ Varjenje v nevarnih pogojih

B Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektri¢ni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢€eni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, e
pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

m Ce morate delati v vigini, vedno uporabite zagitno plogéad.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte varilnega aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih.

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vtiGev.

Opis varilnega aparata

Prenosni aparat za oblo¢no varjenje rez in zati€ev. Uporablja se v avtokleparstvu za
popravilo aluminijastih in kovinskih elementov.

Varilni aparat temelji na INVERTERSKI tehnologiji.

Za varjenje uporablja enosmerni tok.

Sestavni deli Slika 1

A) Napajalni kabel.

B) stikalo ON/OFF. Nekateri varilni aparati so opremljeni s stikalom, ki omogo¢a
nastavitev razli¢nih vhodnih napetosti

C) Konektor za SD kartico

D) Trojni vti€ za gorilnik tipa.

E) Spoji za varilne kable.

F) Zaslon

G) Gumb za nastavitev parametrov varjenja.

Tehniéni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .
A) Ime in naslov proizvajalca.
B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme.
C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata.
D) Simbol za predvideni postopek varjenja: D1 MMA varjenje
E) Simbol za enosmerni napajalni tok
F) Potreben odjem mo¢i:
1 posami¢na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca: F1 z elektricnega omrezja.
Stopnja za$¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi
Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve.
1) Uginkovitost varilnega krogotoka.
UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).
Tok in pripadajo¢a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.
Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko
&asa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na osnovi
10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).
AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoca krivulja napetosti.
Podatki o napajanju.
u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%).
11 eff Dejanski odjem toka.
11 max Maksimalni odjem toka.
L) Serijska Stevilka.
M) Teza
N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila.

/N

B Priklju¢ke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti¢ ni v elektri¢ni
vticnici..

B Preverite, da je elektri¢na vti¢nica, na katero je prikljuen varilni aparat, zascitena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

B Aparat morate prikljuciti izkljuéno na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in
predvidenim prikljuékom za ni€elni vodnik.

G
H)
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Pogon



Montaza in elektri¢ni prikljucki

Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 5

Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok.

Sistemi TN SI. 3

Zascititi s termomagnetnim stikalom (krivulja C) pred: 16 A za napajanje 1Ph pri napetosti
220/230 V ali 10 A za napajanje 1 Ph pri napetosti 380/400 V.

Cas posega v primeru okvare ne sme biti dalj$i od 0,4 sekunde (za omreZja z nazivno
napetostjo ozemljitve 230 V) in ga je potrebno preveriti v trenutku instaliranja; ¢e zaradi
pogojev instaliranja postane okvarni tok prenizek za pravo¢asen poseg samodejnega
stikala, bo morda treba vgraditi dodatno diferencialno stikalo (ne velja za sisteme TN-C).

Sistemi TT SI. 3

V skladu s predpisom IEC 60364-4-41 se mora prikljuéek za$¢ititi z diferencialnim
stikalom, katerega obcutljivost je odvisna od upornosti ozemljitvenega priklju¢ka in v
skladu s predpisom IEC 60364-4-41, ki predvideva ¢as posega krajsi od 1 sekunde.
Upornost ozemljitvenega prikljucka se mora oceniti za izbiro obéutljivosti diferencialnega
stikala; maksimalna upornost varnostnega vezja varilnega aparata je: 0,19 Ohm.

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljuitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuiti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

>
>

@ Z namenom zadostiti potrebam predpisa EN61000-3-11 (Flicker) svetujemo, da
varilnik priklju¢ite na vmesnike napajalnega omrezja, ki izdajajo delovni tok >/= 100A
za vsako fazo.

@ InStalater ali uporabnik sta odgovorna za preverjanje, ali je varilnik mogoce prikljuciti
(po potrebi se obrnite na dobavitelja elektricne energije).
> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vtiGem, uporabite normalizirani vti¢
(2P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3

Postopek varjenja

Priprava varilnega tokokroga Sl. 4

» Povezite prikljucke pistole z generatorjem, pri tem pa upostevajte polariteto, ki jo zahteva
vrsta kovine, ki jo Zelite variti: aluminij ali Zelezo.

» Prikljucite vti¢ pistole.

Priprava pistole Sl. 5

Pistola lahko vari razlicne reze in zatice, odvisno od kle$¢, ki so na njej namescéene in

od nastavitve slednjih.

» Namestite kleS¢e »H« glede na vrsto reze ali zati¢a »L«, ki ju Zelite variti.

» Namestite masno sponko ustrezne dolzine »M«. Nastavite masno sponko tako, kot je
prikazano na sliki in jo fiksirajte s protimatico » T« tako, da reza ali zati¢ molita priblizno
1-3 mm iznad ravni masne sponke.

@ Za zagotovitev pravilnega delovanja mora vpenjalna glava kle$¢ »N« prosto teci po
dolZini celotnega hoda.
Pravilna uporaba pistole SI. 6

Prislonite masno sponko ob obdelovanec, na katerem Zelite variti, in postavite piStolo
vertikalno, tako da se reza ali zati¢ dotikata obdelovanca in ga stiskata le v predelu 1-3
mm, ki moli iznad masne sponke.

@ S pravilno postavljeno pistolo mora glava »N« prosto vskogiti v notranjost pistole.

Opis krmil

Ko ste izvedli celoten postopek priprave, vkljugite varilni aparat in preidite na nastavitev.
Varilni aparat ima zaslon TFT, ki omogoca lazjo nastavitev in javljanje morebitnih napak.
SLIKA 7.

Varilni aparat omogoca delo v sinergiénem nacinu. Zado$¢a izbira vrste reze ali zati¢a in
debeline plo¢evine, na katero boste varili.

Ce so potrebne spremembe sinergiénih nastavitev, je mogode izbrati roéni nadin
delovanja (pritisnite tipko in jo zadrzite pritisnjeno 3 sekunde).
V ro€¢nem nacinu delovanja je mogoce nastaviti varilni tok in ¢as varjenja.

Shranjevanje programov

V ro€nem nacinu delovanja je mogoce shraniti izvedene nastavitve s poljubnim imenom
(najve¢ 13 znakov).
V spomin je mogoce shraniti do 64 programov.

Napake v delovanju

Javljanje kratkega stika pistole

Prizgana signalna lu¢ka pomeni, da je gumb pistole pritisnjen ali pa opozarja na kratek
stik piStole. Preverite, ali gumb pravilno deluje.

Opozorilna lu¢ka za toplotno zascito

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje. Pred ponovnim delom
pocakajte, da se toplotna za$cita resetira, po moznosti pa $e kak$no minuto vec.

Konektor za SD kartico

Konektor je uporaben za posodobitev strojne programske opreme in nalaganje novih
sinergijskih programov.

» Z ugasnjenim strojem vstavi sd kartico.

» Vklopite stroj.

Programska oprema je naloZena. Na koncu posodobitve se nadzorna plo$¢a vrne v
obi¢ajno stanje.
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» Odstranite SD kartico.

VAN

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri€ne vticnice.

STUDDER.

Pistola = odprite notranje vode in preverite, da kabel ni kakorkoli razrezan ali poSkodovan.
Masa = preverite, da so prikljucki in objemka ucinkovito in pravilno pritrjeni.

Vzdrzevanje

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuseno osebje ali kvalificirani elektri¢arji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata.

* Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektricni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ zic ni poSkodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z mas¢obo,
odporno na visoke temperature.

EL

Eyxeipidio XpAiong

Al

AlaBdaoTE  TIPOOEKTIKA TO €EYXEIPIDIO A OILOTTOINCETE T Qv
guykOAAnong.

Ta_ouothuata ouykéANoNng 160U TToU avag@épovial oTnv._TapoUod w¢ «UnxXavé
oguykOAANong» TrpoopidovTal yia BlounxavikA Kai eTTayyeAUATIKA Xpron.

BeBaiwbeite 6T n pnxavr) ouykOAANONG €Xel eykaTaoToBei Kal €TMIOKEUAZETal UOVO

atd_efouaiodotnuéva atoua Kai e151KoUg, CUPPWVA PE TO VOUO Kal TOUG KAVOVIGUOUG
TPOANYNG aTUXNUATWVY.

BeBaiwbeite 6T 0 XEIPIOTAG £XEI EKTTAISEUTET OTN on Kal YVwpilel Toug KIvOUVoUG TTou
oguvdéovtal e Tn diadikaoia guykOAANang dia NAEKTPIKOU T6EOU, Kal Ta aTTapaitnTa HETpa
TpooTagiag kai Tig dladikagieg EKTAKTNG avAaykng.

NeTTTOPEPEIG TTANPOQOpPiEG UTTAPXoUV OTo QUAAGDIO «Eykatdotacn kai xpAon Tou
e€oTTAIopOU ouykOAANoNG dia nAekTpikoU T6goux: IEC R CLC/TS 62081.

MposidotroiNoelg ao@aAgiog

B BefaiwBeite 6T N UTTOdOXN PEUPOTOG OTNV OTToI0 CUVOEETAI N PNXavh) CUYKOAANong
TIpooTaTeVETAl OTTO KATAAANAEG dlatdgelg aopaleiag (aopdAeia 1) autépaTo SIOKOTITN)
Kal d1aB€Tel yeiwan.

B BeBaiwBeite 611 n TPida Kal To KAAWDIO €ival o€ KaAr KatdoTaan.

B [piv va ToTToBeTAOETE TNV TIPIda 0TV UTTOd0X! PEUPaTog, BeBaiwbeite AT N pnxavA
OuyKOAANONG gival aBnaTn.

B >BA0TE TN punxavr) ouykOAANang kai ByaAte Tnv Trpida HOAIG OAOKANPWOETE TNV Epyaacia
0aG.

B Mnv ayyifeTe Ta QOPTIOUEVA EOPTANATA PE YUPVO BEPHa 1) uypd pouXIopd. Movwbeite
atrd 10 NAEKTPOBIO, TO €APTNUA TTPOG CUYKOAANON Kal KABE yeiwpévo TTpoaBaaoiuo
METAANIKO €€dpTnUa. XpnoIYOTIOIEITE YAVTIA, UTTODAMATA KOl POUXIOHS OXESIOOUEVO
€I0IKA yIa aUTA TN XPAON, KOl OTEYVA, TTUPILOXA OVWTIKA XOAAKIA.

B XpnoIYOTIOIEITE TN PNXAVH OUYKOAANGONG o€ ENpd, KaAG agpi{dpevo Xwpo. Mn ekBETETE
TN PNXavA ouykOAANGNG otn Bpoxr f oTnv nAIakr akTivoBoAia.

B XpnoIYoTToIEiTE TN PNXaVA OUYKOAANONG pOVo €V OAa Ta TTAVEA Kal TO TTPOCTATEUTIKG
eival oTn B¢on Toug Kal £€xouv TOTTOBETNOEI CWOTA.

B Mn XpNnOIYOTIOIEITE TN PNXaVA OUYKOAANONG €8V €xel TTECEI i XTUTTNOEI — EVOEXETAI VO
pnv gival ao@aing. Na eAeyxBei atréd e€ouaiodotnuévo aTouo A €IBIKO.

A0

B EfoAciyTe TIG avaBupidoeig uykOAANGNG pe KAaTdAANAO QuUOIKS eCagpIoO 1 pe XprAon
€gaepIoTPa KATTvoU. Oa TIPETTEN va UTTAPXEI CUCTNMATIKA TTPOC£YYION OTnV agloAdynon
Twv opiwv ékBeang oe avabupidoelg ouykOAAnong, avahoya pe Tn ouvBeon, Tn
OUYKEVTPWOT| TOUG Kail To Xpdvo €kBeang.

B Mn ouykoAAdTE UAIKG TTOU £X0UV KaBapIOoTEi pe xAwplouxa SIAAUTIKA ) TTou £xouv BpeBei
KOVTGl O€ TETOIEG OUTIEG.

MALAOPO@D

B XpnoIPOTIOIEITE PAOKA CUYKOAANONG PE adIOKTIVIKO YUOAI KATAAANAO yIa GUYKOAARTEIG.
AVTIKATAOTHOTE T HAOKA EQV £XEI TIABEI NI - EVOEXETAI VO UTTAPXEI EI0PON OKTIVOBOAIOG.

B QopdTe TTUpidaxa yavTia, UTTOdAPATA Kal POUXICHS Yia va TTPOCTATEWETE TO dEPUA
oag até TIG akTiVEG Tou TOEOU TUYKOAANONG Kal atré oTmverpeg. Mn @opdte Aimapd
evdupaTa kabwg Ba ptropoucav TTapouv GwTId atré KATToI0 OTTIVORPA. XpNOIUOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKA TTOPATTETAOUATA YIA VO TTPOOTATEUOETE AAAQ ATOPO OTO XWPO.

B Opiopéva PPN TNG PNXAVAG OUYKOAANONG pE onpeia (NAeKTPoTTOVTa) (NAEKTPODIO -
Bpayioveg kal yOpw TTEPIOXEG) EVOEXETAI VA AVATITUEOUV BEPUOKPATIEG UWNASTEPES TWV
65°C. Eival ammapaitnTo va @opdTe KATAAANAN TTPOCTATEUTIKA £vOuon.

B O1 peTaAoupyIKEG Epyaaieg TTPOKAAOUV OTTIVORPEG Kal akideg PopdTe yuahid aopaAeiag
KOI TIPOOTATEUTIKG POTIWV.

VAN

B O1 oTMIVOrpeg OUYKOAANGNG UTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIG.

B Mn ouyKoAAGTE A KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKG, aépia 1 avaBupIdaEIg.

B Mn ouykoAAdTe i} KOBETE doxeia, KUAVOPOUG, DeCaPEVESG 1) CWANVWOEIG GV dev £Xouv
eAeyxOei ammd egouaiodoTnuévo TeXVIKO 1 €10IKO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAeg



TTPOETOIUOTIEG.

® HAekTpopayvnTikd Media EMF

To peupa ouykdAAnong Trapdyel nAektpopayvntikd Tedia (EMF) otnv mepiox Tng
OUYKOAANONG Kal OTn ouokeury ouykOAAnong. Ta nAekTpopayvnTikG TTedia PTTOpEi va
€TTNPEACOUV 1ATPIKE EPPUTEUPATA, OTTWG TOUG BNUOTODOTEG.

Mpémer va AauPavovral €Tapkr PETPO TTPOOTACIAG YIO TOUG (QOPEIG  1ATPIKWY
epQUTELPATWY. Mo TTapddelypa, Ba TPETTEl va epTTodideTal N TTPOaRacn TNV TTEPIOXN
XPAONG TNG OUOKEUNG GUYKOAANONG. Ta dtopa PeE 10TPIKG ePpuTEUPATA Ba TTPETTEN va
oupBouAeUovTal To yIaTPO Toug TIPIV TTANCIACOUV OTNV TIEPIOXA XPHONG TNG GUOKEUNG
OUYKOAANONG.

AUT n OuoKkeur) TTANPOI TIG ATIQITACEIG TOU TEXVIKOU TIPOTUTIOU TIPOIOVTOG Yia
OTTOKAEIOTIKA) XPON o€ BIOPNXAVIKOUG XWPEOUG Kal YO €ETTAYYEAUATIKA XpAon. Aev
€€ao@aAifeTal N cUPPOPPWON PE Ta TIPORAETTOHEVA OpIa yia TNV €KBECN TOu avOPWITTOU
o€ nAekTpoUayvNTIKA TTEdia O€ OIKIaKS TTEPIBAAAOV.

E@apudote TIg TTapakdtw TTPOQUAGEEIS yia Tnv €AaxioTotroinon Tng €kBeong o€
nAektpopayvnTika Tedia (EMF):

B Mnv oTékeoTe PETALU Twv KaAwdiwv oguykdAAnong. KpatioTte kal Ta dUo kKaAwdia
OUYKOAANONG atTd TNV idia TTAEUPA TOU OWHATOG COG.

‘Orav gival Suvatdv TUAIETE Ta KAAWDIO CUYKOAANCNG OTEPEWVOVTAG Ta JE KOANTIKA TaIvia.
Mnv TUAiyeTe Ta KAAWDIA OUYKOAANONG OTO CWHA 0AG.

2UvOEaTE TO KAAWDIO YEIWONG OTO KOUPATI TTou BOUAEUETE GO0 TO BUVATOV TTANCIEOTEPT
OTO OnuEio ouykOAANoNG.

Mnv ekTeEAEITE OUYKOAANOT KPATWVTAG T CUOKEUN KPEPATHEVN OTO OWHA OOG.
KpatrioTe 10 KEPAAI KOl TOV KOPPO 0ag 600 TTI0 PAKPIA YiveTal aTTd TO KUKAwPA
OUYKOAANONG. Mnv epydleoTe KovTd, KABIOUEVOG 1} OKOUMUTIWVTOG OTN OUOKEUN
OUYKOAANONG. EAdyioTn amméoTaon: ZX.7 Da = cm 50; db = cm.20

igf Xuokeun KAdong A

AuTh n ouokeun eival oxedlaopévn yia Xprion o€ BIOUNXavIKOUG Kal £TTAYYEAUATIKOUG
XWPOUG.

Y€ KOTOIKIEG KOl O€ XWPOUG TToU guvdéovTal pe éva dnuoaio diKTuo XapnAng Tdong Tmou
TPOPOJOTE( OIKIOTIKG KTipIO, PTTOPE va UTTAPXOUV SUCKOAIEG yia TNV eEaog@dAion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKA cupBaTtéTnTa, e€aiTiag Twv akTIVOBOoAOUUEVWY
TWV AYWYIHWV TTAPEUBOAWV.

Zuyk6AAnon utré emikivduveg cuvlnkeg

B Edv n ouykOAANGN TTPETTEN va YivEl UTTO ETTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOHOU,
aoc@uia, TTapousia EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWYV UAIKWYV), BeBaiwBeiTe 6T 01 GUVORKES
€xouv eheyxBei Tponyoupévwg amd egouaiodotnuévo e1dikG. BeBaiwBeite yia Tnv
TTOPOUCia KATAPTIOPEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOI0 PTTOPEi va eTTEPREI O€ TTEPITITWON
€KTAKTNG avAyKNG. XPnOIUOTIOIEITE TOV €OTTAIONG TTPOCTACIOG TTOU TTEPIYPAPETAl OTA
5.10, A.7, A.9 Tou IEC A Tnv Texvikn TTpodiaypagr) CLC/TS 62081.

B Otav epyadeaTe O€ UTTEPUYPWHEVO PEPOG, XPNOIMOTIOIEITE TIAATQOPUA AoPaAEiag.

NpooBeTeg TpoeISoTTOINCEIG

B Mn XpNOIUOTIOIEITE TN UNYavr] OUYKOAANONG yia oKOTToUug GAAOUG aTrd auToug TTou
TEPIYPAQOVTal.

B TomoBeTnOTE TN PnXavr ouykOAANoNg o€ emitredn oTabepr) emQEAvEIQ, Kal BeBalwbeiTe
OTI dev PTTOPEi VO PETAKIVNOE]. Oa TIPETTEl VO TOTTOBETNOET e TPOTTO WATE Va PTTOPET va
eAeyxBei kata Tn XpAon aAAd dixwg Kivouvo va KaAu@Bei pe oTriveripeg ouykKOAANonG.

B Mnv avaonKwVeTe Tn pnxavr ouykOAAnong H punxavn dev 1abéTel e§apTripaTa aviywong.

B Mn xpnoipoTrolite KaAWdIa Pe PBapUEVN pOvwon ) XaAapEG EVWOEIG.

Mepiypaen Tng unxaving ouyk6AAnong

Popnté cUCTHPA OUYKOAANONG TOgou yia OTréG (AoupTrapia) Kol Treipoug. Bpiokel
€£QAPMOYN OTOV TOPED TWV AUASWUATWY, yia TNV ETTIOKEUR JEPWV OTTO OAOUIVIO Kal
JETaAAO.

H punxavry ouykOAANONG KOTaOKEUAOTNKE pE PBAOn TNV nNAEKTPOVIKA TeXVOAOyia
INVERTER.

To pelpa e§6dOU €ival GUVEXEG.

Kupia e§aptipata Zx. 1

A) HAexkTpikd KOAWDBIO

B) Aiakémtng ON/OFF

C) Zuvdetpag pe sd card

D) Zuvdetipag eAéyxou TTupoou

E) Zuvdéoeig yia kaAwdia guykdAAnong (

F) 066vn

G) AlakéTTTNG PUBMIONG TWV TTAPAPETPWY CUYKOAANGNG

Texvikd oToIXEia

YTmdpxel mivakida oToIXEiwv TTavw OTn Pnxavr ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa Tng

TTVoKidag.

A) Ovopa kai d1elBuUVON KATAOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTPATUTIO TTOU apOpPd TNV KATACGKEUN Kal TNV adg@dAeia eE0TTAIoHOU
OUYKOAANong

C) Zxedidypappa TNG E0WTEPIKAG OOMNAG TNG PNXAVAG OUYKOAANONG

D) Zxedidypappa TG TPoRAeTopevng diadikaaiag auykOAAnong:: D1 ZuykoAAnon
MMA

E) Zxedidypappa Tou ouvexoUg peUPATOG TTOU TTAPEXETAI

F) AmaitoUpevn 10x0g €il06d0u:
17 evaAaoodpevn piag ¢aong Téon, ouxvotnTta: F1 atmd mapoxr nAekTpikoU
pelpaTog

G) Emimedo mpooTaaciag amd oTeped Kal uypd

H) Z0pBoAo Trou deixvel Tn duvatdTNTa XPONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG O€
TrEPIBAAAOV &TTOU UTTAPXE! TTIBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWY

1)  ZuptrepiQopd KUKAWUATOG OuykOAANoNg
U0V EAGxioTn Kai péyioTn Tdon avolkTou KUKAWHATOG (aVOIKTO KUKAWUGA

OUYKOAANONG).
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12, U2 loxUg kal avTioTolxn KaVOVIKOTToINUéVN TAON atrd Tn Ynxavr) GuykOAAnong.
X KUkAog epyaaiag. AvagépeTe yia TTOCO PTTOPEI va AEITOUPYET N punxavi
OUYKOAANONG, Kal TTOO0G XPOVOG XPEIGdeTal yia va Kpuwaoel. O xpovog
EKPPACeTal WG % He BAon KUKAO 10 AeTrTwv (T1.X. 60% onuaivel 6 AeTrta
Aeitoupyia Kail 4 AeTTTé SI0KOTTA).
AV Tedio puBuiong 1oxU0G Kal avTioToixng Tdong Téou.
J) Zroiyeia Tapoyng peUPATOG
U1 Taon e106d0u (emTpeTTOUEVN avoxn: +/- 10%).
11 eff Tpaypatiki amoppo@oluevn 1I0KUG
11 max MéyioTtn amoppo@oUpevn I0XUG
K) ApiBuog oeipdg
L) Bdapog
M) Z0pBoia acgaAeiag: BA. Mposidotroinoeig AoQaleiag

Ekkivnon
/N

B Ol ouvdETEIg aTNV TTAPOXT PEUPATOG YivovTal aTTo €181KO i §0UGI0B0TNHEVO TIPOCWTTIKG.

B BeBaiwBeite 611 N punxavr) ouykOAAnong eival aBnoTn kai n pida dev gival oTnv UTTOd0XN
TIpIV EKTEAEOETE QUTA TN dladikaaia.

B BeBaiwBeite 611 N UTTOBOXT PEUMATOG OTNV OTToIa CUVOEETAI N PNXavh OuykOAAnong
TIPOOTATEUETAI ATTO CUOKEUEG QOPAAEING (AOPAAEIEG 1) AUTOPOTO BIOKATTTN) Kal SIaBETEN
yeiwon.

B H ouokeun TTpETTEl va ouvdeBei povo o€ Eva oUoTnUa TPOPOdOCiag PE TO “OUdETEPO”
KOAWBIO YEIWHEVO.

ZuvappoAdynon Kal NAEKTPOAOYIKEG CUVOEDEIG

» ZUVOPHOAOYNOTE Ta ETTIHEPOUG EEOPTANATA TTOU UTTAPXOUV OTn guokeuaaia Zx. 5

» EAéyETe €Gv n Tapoyr peupaTog atrodidel TNV TAGN Kal T CUXVOTNTA TTOU QVTIGTOIXOUV
aTn pnxavr) ouykOAAnong kai v diabEtel ao@daAeia kaBuaTépnang KAaTdAANAN yia To
JéyioTo pevya.

ZuotAuata TN Zx. 3

MpooTareveTal e ayvnToBeppIkG dIakOTITN (KapTTUAN C) atrd: 16A yia Tpogodoaia 1Ph

220/ 230Volt. r} 10A yia Tpogodooia 1Ph 380 / 400

O xpdvog TapéuBaong oe TepimTwaon BAARNG Sev Tpétrel va gemepvd Ta 0,4sec (yia

SiKTUO pE OvopaaTIKA Tdon yeiwong 230V) kal Ba TTpéTel va aglohoynBei katd Tn aTiyur

TNG EYKATAOTAONG: OV WG OTTOTEAEOHA TWV CUVONKWY gyKataoTaong, To peUua BAABNG

yivetal TTOAU XapnAd yia Tnv dueon eméuBacn Tou QuTOPATOU JIAKOTITR, UTTOPEi va

KATOOTE aTrapaitnTn n T0TT0B£TNON £VOG dlaPOopIKoU BIakOTITN (Ox! o€ cuoTthpaTa TN-C).

ZuoTtipata TT Zx. 3

Bdoel tou kavoviopou IEC 60364-4-41 kaBioTatal amapaitntn n TpooTacia Tng
eykataoTaong pe pia diagopikn Sidragn (S1akoTTN) €uaiobnaiag Tou va egaptdral atméd
TNV avTioTaon NG Yeiwong Tng €yKaraoTaong Kai cUpgwva pe Tov Kavoviopd |EC
60364-4-41, Trou va TTPoBAETTEl XpOVOUG TTAPENBACNG MIKPOTEPOUG TOU 1sec.

H avrioTaon 1ng yeiwong Tng eykatdoTtaong Ba péel va aglohoynBei yia Tnv €mAoyA TNG
euaioBnaoiag Tou diagopikoU SIaKOTITN. H péyioTn avTioTaon Tou KUKAWUOTOG TTPOCTaCiag
TOu GUYKOAANTA eivar: 0,19 Ohm

AuTr) n ouokeuny Oev TTANPOI TIG aTTAITAOEIG Tou Kavoviopou |IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ éva dnuodaIo dikTUO XauNAAG TAoNg gival euBUvn Tou TEXVIKOU EYKATEOTOONG
1) Tou XpAoTn va BeBaiwBei 6T uTTopEi va guvdeBEei (av eival aTrapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE
TO POopEa EKPETAAAEUONG TOU BIKTUOU SIaVOURG NAEKTPIKAG EVEPYEITG).

Mpokelpévou va avtatrokpiveoTe oTig atraitioelg Tou EN61000-3-11 (Flicker) oag
TIPOTEIVOUNE VO GUVOEETE TN GUOKEUN OUYKOAANONG OTa OnuEia SIETTAPAG TOu JIKTUOU
TPOPod0aiag TTou TTapéxouv peupa >/= 100A avd @don.

(D Eival euBlvn Tou TeXVIKOU eykaTdaTaong i Tou XpAoTn va BeBaiwBei 611 pTropei
va ouvdeBei (av eival amapaitnTo, UUBOUAEUTEITE TO PopEa BIAVOURG NAEKTPIKAG
EVEPYEIQG).

» Buopa. E4v n unxavr) cuyk6AAnong dev d1abéTel BUoa, OUVOEDTE éva TUTTOTTOINPEVO

Buoua (2P+T yia 1Ph) katdAANAng 1kavoeTnTag yia To KaAwdIo pedpaTog Zx.3.

Ailadikaoia couykOAAnong

MposToipagia Tou KUKAWHATOG GUYKOAANONG - ZX. 4

» ZuvdéoTe Ta BUopATa TNG TOINTTIOOG OTN YEVVATPIA, TTPOCEXOVTAG TNV OTTAITOUPEVN
TIOAKOTNTA, avaAoya pe Tov TOTTO PETAAAOU TToU B€AeTE va GUYKOAAATETE: AAouUpivio
1 oidnpo.

» ZuvdéaTe TO BUOHA EAEYXOU TNG TOIUTTIOAG.

MpocToipyacia TNG TOIPTTISAG - ZX. 5

H toumida ptropei va ouykoAAnoel SIGopoug TUTTOUG OTTWYV (AOUMTTAPIWY) Kal TTEIpWV

avaAoya PE TOV OQIYKTAPA TTOU GUVAPHOAOYRBNKE Kail Tn pUBJICT| TOou.

» Zuvappohoynate Tov o@IykTipa «H» TTou Taipiddel aTov TUTTO OTIAG (AoupTrapiol) 1
Treipou «Ly» TTou BEAETE va GUYKOAANOETE.

» ZuvappohoynaTe évav TTEipo owpaTog yeiwong KatdAAnhou prnkoug «My». PuBpioTe
TOV TTEIPO CWHATOG YEIWANG OTTWG PAIVETAI OTO OXANA KOl A0QAAIGTE TOV HE TO KOVTPA-
TagIYEd! «T», €701 WOTE N OTTA | O TTEIPOG VO TTPOEEEXEN TTEPiTTOU 1-3 mMm o€ axéon pe
TOV TTEIPO OWHATOG YEIWONG.

® Ma TNV opaAn Asitoupyia, BeBaiwdeite 0TI TO TOOK TwV OPIYKTAPWY «N» oNioBaivel

eAeUBepa g€ OAN TN dladpoyr).

ZwoTh XPAOoN TNG TOIUTTISAG - ZX. 6

AKOUNTIOTE TOV TTEIPO CWHATOG YEIWONG OTO KOPPATI OTO OTT0I0 BEAETE va OUYKOAANCETE

KOl KOTEUBUVETE TN TOIUTTIOO KABETA, €TC1 WOTE N OTTA (AOUMTIAPI) i O TTEIPOG va EPXETal

€ ETTAQPN PE TO KOUUATI, CUPTTIECOVTAG TO HOVO KaT& Ta 1-3 XIAIOOTA TTOU TTPOEGEXOUV OE

ox€on JE TOV TIEIPO CWHATOG YEIWONG.

@ Ortav n ToiuTida Bpiokeral oTn cwaTh Béon, To TooK «N» TIPETTEl va PTTOPED va

otmoBoxwpei EAeUBepa p€oa aTnV TOIPTTIOA.



Meprypagn opydvwy gAéyxou

A@ou olokAnpwaoeTte OAa Ta BAUATA TNG TTPOETOINACIOG, EVEPYOTTOINOTE TN MNXavh
OuUYKOAANONG Kal KAVTE TIG ATTapaiTnTEG PUBUIOEIG.

H pnxavy ouyk6AAnong diaBétel 086vn TFT, Tou oag digukoAUvel oTn pUBUIoN Kal
€Tmonuaivel Tuxov TpoAfuara. IX. 7

H unxavr) ouyk6AANong odg emTPETTEI va EPYALETTE PE TUVEPYIKO TPOTTO AEITOUPYIOG.

Apkei va eTmIAEEETE TOv TUTTO OTTAG (AoupTTapIoU) 1 TTEIPOU Kal TO TIAX0G TOU PETAAAIKOU
eAdopaTog Tavw OTO OTToI0 Ba EYAPUOOTEI.

Av xpelaoTei va kavete aAAay£G OTIG pUBPIOEIG TUVEPYIOG, NTTOPEITE va PETABEITE GTN WN
autépaTn AeiIroupyia (TTOTAOTE TO KOUMTT yia 3 OeUTEPOAETTTA).

21N KN auTtoépaTn AEITOUpYia UTTOPEITE VO pUBUITETE TO PeUa OUYKOAANGNG Kal TOV XpOvo
OUYKOAANONG.

ATTO0ARKEUO TTPOYPAUMATWYV
31N XelpokivnTn A€Imoupyia UTTOPEITE va aTroBNKEUOETE TIG PUBUIOEIG TTOU EXETE KAVEI,

BivovTdg Toug €va 6vopa (wg 13 XapaKTAPEG).
H pvAun ptropei va amobnkevoel éwg kal 64 TTpoypdpyara.

Z@dApara AsiToupyiag

Emonipavon BpaXUKUKAWHATOG TOIUTTISOG

Otav avdpel n Auxvia, anuaivel 6Tl To KOUMTT TNG TOIUTTIOAG €ival TTatnuévo R 6Tl n
ToIuTTida €ival BpayxukukAwpévn. EAéyETe TNV opaAf Acitoupyia Tou kouuTTioU.

Auyvia oqpavong Beppikou
HOTtav avéBel n evOeIkTIKN Auxvia, n BeppIkA TTpooTacia ival evepyn. MepipéveTe va Tebei
gavd oe Aeitoupyia Kai, €4V ival duvaTo, TTEPINEVETE MEPIKA AETTTA aKOUN.

Zuvdetipag pe sd card

O ouvdeTAPag auTdg Eival XPrOIPOG YIa TNV EVNUEPWET TOU AOYIOHIKOU TOU PNXOVAATOG
KOl VIO TNV @OPTWON CUVEPYIKWY TTPOYPONHATWY.

» Me amevepyotroinpévo pnxavnua eiodyete Ty sd card.

» Avayrte 10 unxavnua.

To AoyIopIKG QOPTWVETAL. 2T0 TEAOG TNG EVNUEPWONG O TTIVOKAG EAEYXOU ETTAVEPXETAI
OTNV KAVOVIKA KAtaoTaon.

» BydAte TnV sd card

/N

>BAoTe To GUYKOAANTA Kai BYGATE TO BUCPA aTTO TNV TTPICa TIPIV EKTEAEOETE OTTOINDATIOTE
gpyaaoia ouvTApnong.

STUDDER:

Auyvia = eAéygTe av To KaAwdIO gival KOPPEVO 1 PBapuévo TOOO WOTE va aivovTal Ta
E0WTEPIKA KOAWDIA.

[eiwon = eAéygTe av eival owoTd ouvdEdEPEVN TO KOAWDIO KAl 0 OKPOJEKTNG.

ZuvThpnon

H ékraktn ouvtiApnon ekteAeital amd eISIKEUPEVO TIPOOWTTIKG 1) £60UCI0D0TNPEVOU

NAekTPOASYOUG UNXavIKOUGTTEPIODIKG avaAoya PE Tn Xpraon.

* EAéyETe TO €0wWTEPIKG TOU OUYKOAANTH Kal a@aipéoTe duxOv OKOVEG TTOU €XOouv
evatroTeBei oTa NAekTPoAoyIKG e€apTApaTa (UE TIETIIEGPEVO OEPA) KAI TIG NAEKTPOVIKEG
KAPTEG (ME TTOAU paAakr) BoUpToa kal KatdAAnAa TTpoidvTa kaBapiopou). « EAEyETe €dv ol
NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival OPIXTEG Kal €V £XEI POAPEi N pOVWON TWV KAAWSIWV.

RU

Pa6ouee pykoBoACTBO

A\

Mepen ucnonb3oBaHWeM CBapOYHOrO annapara BHWMATenbHO NpoYMTaTh
PYKOBOACTBO.

YcTaHOBKM [Ans  OyroBOW cBapku, [farnee HasbiBaemble “CBapouHbI  annapart’,
npeaycMoTpeHbl Ans UHAYCTPUanbHOrO 1 NPodeccMoHanbHOro NCNonb30BaHus.
Y6eauTtbCsi, YTO CBApOYHbLIA annapar yCTaHaBNMBAETCA U PEMOHTMPYETCH OMbITHBIM
nepcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOpMAaTMBaMU U NpaBunamu TEXHWKM 6e3onacHocTy.
Heobxoanmo ybeauTtbesi, YTo onepaTtop obyyYeH UCMOMNb30BaHWUIO U 3HAKOM C puckamu
CBA3AHHbLIMW_C NPOLIECCOM AYroBOW CBapkW, a Takke C HeobXxoauMbIMWU Npasunamu
TEXHWKM 6e30MacHOCTN 1 aBapuHbIMU NpoLeaypamu.

Bonee nogpo6Has uHopmaumsi npuseneHa B 6polutope “O6opyaoBaHune Ans AyroBom
CBapku, ero ycraHoBka 1 ucnonb3sosanue”: IEC unu CLC/TS 62081.

/N

Y6eOnTbCsl, YTO po3eTKa MUTaHWs, K KOTOPOW NOACOEAMHEH CBApPOYHbLIN annapar,
3almLieHa NpeaoxXpaHnNTenbHbIMK YCTPOMCTBaMM (I'IJ'IaBKI/Ie npenoxpaHvTenn mnun
aBTOMaTU4eCKui BbIKJ'HOHaTeJ'Ib) N cOeMHEeHa C YCTaHOBKOW 3a3eMneHus.
Y6eauTbes, 4TO BUIKa U kabenb NUTaHUs HAXOOATCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM.

Mepen Tem, kak nomellatb BUMKY B PO3ETKY NUTaHWUSA, NPOBEPUTb, YTO CBApO4HbIN
annapart BbIKIHO4YeH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4YeHa, He06X0AMMO BbIKINOUYMTL CBAPOYHbI annapat BbIHYTb
BUJIIKY U3 PO3ETKU NUTAHUA.
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He potparvBatbca [0 YacTei nog HanpsbkeHWeM OroNEeHHOW KOXEW MU MOKPOW
ofexXaon. OnekTpuYeckn M3onNnpoBaTb YenoBeka OT anekTpoda, OT cBapvBaemoun
Oetanu u oT JOCTYMNHbIX METanfMYecknx YacTel, COeOMHEHHbIX C 3a3eMMeHNEM.
Vcnonb3oBaTtb nepyatku, 06yBb, 04exay, NPeayCMOTPEHHbIE ANs 3TUX Lienew, a Takke
Cyxue U30n1poBaHHbIE HE BO3ropaemMble KOBPUKU.

Vcnonb3oBaTtb CBapOYHbIV annapat B CYXOM W NpPOBETPMBaeMOM nomelleHun. He
noaBepraTb CBapOYHbIi annapaT BO3AeNCTBUIO A0XAS UMM NPSIMOTo ConHua.
Vcnonb3oBaTb CBapOYHbIN annapat TOfbko B TOM Cryyae, eCni BCe MaHenm U WuTbl
Haxo4ATCst HA CBOUX MeCTax Y NPaBUMbHO YCTAHOBMEHbI.

He ncnonb3oBaTb CBapOYHbIN annapart, ecnvi OH ynan Uiv nonyyun yaap, NoCKonbKy
OH MOXeT CTaTb HeHafexXHbIM. OnbITHBIN U KBANMMULMPOBAHHBIV NEPCOHan AOMKEH
npoBepuTL annapar.

A\

B YCTpaHUTb AblMbl CBapku, NocpeacTBOM COOTBETCTBYIOLWEN €CTeCTBEHHON
BEHTUNALMKU U NPY NMOMOLLM YCTPOWCTBA BbITSXXKM AbIMOB. Heobxoammo npuMeHsiTb
cucTemMaTuyecknii NoAxXoa ANst OLEHKV BO3AEVCTBUSA AbIMOB CBAPKK, B 3aBUCUMOCTMN OT
MX COCTaBa, KOHLEHTpaLMn 1 NPOAOIHKUTENBHOCTU UX BO3AENCTBUS.

B He npoBoauTb CBApKy MaTepuanos, O4ULLEHHbIX XIOPCoAepXallMu BeLlecTBamu, a
TaKke NoBNM30CTM OT AaHHbIX BELLECTB.

MAA OOV

B /icnonb3oBaTh LUWTOK CBApPKM C 3aWUTHBIM (OUNETPOM (HEAKTUHWYHBLIM CTEKIOM),
nogxoasiLLMm Ans npouecca cBapku. 3aMeHUTb ero, ecriv OH MOBPEXAEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOAUTL paguaLms.

Hocutb nepyatku, 06yBb U HEBO3ropaemyto oAexay, 3alLyLLAIoLLYy0 KOXY OT nyyen,
Npov3BOAMMBIX YTOi CBapKM, 1 OT UCKP. He HOCWUTb NpoNUTaHHy0 Macnom Uy CMaskomn
ogexay, UCKpa MOXET NPUBECTU K ee BO3ropaHuio. cnonb3oBaTth 3allyTHbIE 3KpaHbl
ONS 3aLMUThl HaXOASALLMXCS PAAOM MOAeN.

HekoTopble YacTv annapata TO4eYHON CBapku (3NeKTpoabl - pblyary 1 npuneratoLime
y4acTKu1) MOryT HarpeBaTbCs 40 TeMnepaTypbl cBbille 65 ° C: Heo6xoaMMO MCnornb3oBaTh
COOTBETCTBYIOLLYYIO 3aLLUMTHYIO OAEXaY.

O6paboTka meTanna NpMBOAUT K (DOPMMPOBAHMIO UCKP 1 OCKOMKOB. HocuTb 3aLmTHbIE
OYKM, C 3aLLMTON NO CTOPOHAM rmas.

VAN

B VcKpbl CBApKU MOTYT NPUBECTM K BO3HUKHOBEHMIO MoXapa.

B He npou3BoAMTb CBApKY UMK pesky B 30HaX, A€ MMETCS BO3ropaeMbli ra3 unu napsbl.

B He ceapuBaTb UM pesartb EMKOCTU, GanmnoHbl, pesepsyapbl Unu Tpybbl, ECMN TOMBKO
OMbITHBIA MEPCOHanN He NMPOBEPUN W He YBeauncs, Y4To C HUMU MOXHO paboTatb, u
NOArOTOBMUIT UX COOTBETCTBYHOLLIMM 0BPa3oM.

® OMI1 3neKkTpoMarHuTHble Nonsi

CBapoyHbIl TOK MPUBOAUT K CO3AAHWMIO 3MEKTPOMarHUTHbIX nonen (OMI) psgom
CO CBApOYHbIM KOHTYPOM U CBapOYHbIM anmnapatoM. OfeKTPOMarHWTHble Moss
CMoCcOGHbI  BbI3blBaTb HapylleHWss B paboTe MEeOMLMHCKMX MPOTe30B, TakwX, Kak
3M1EKTPOKAPANOCTUMYISTOPbI.

[ormxHbI BbITb NPEANPUHSATL COOTBETCTBYIOLME MEPbI ANS 3aLUTbI NOAENH, UMELLUX
npoTesbl. Hanpumep, HEoBGX0AMMO OrpaauTh AOCTYN B 30HY 3KCMIlyaTauuy CBapOYHOro
annapara. HocuTenu MeauLmHCKMX NpoTe30B AOHKHbI MPOKOHCYIBTUPOBATLCS C BPa4oM
nepes NpubnMKeHeM K 30He aKCrnyaTawuuy CBapoYHOro annapara.

[NaHHoe o6opynoBaHve oTBeYaeT TPeGOBaHVSIM TEXHAYECKOrO CTaHAapTa Ha NPOAYKUMIO,
npeaHasHaYeHHyl  UCKIMIOYUTENBHO AN MPOgEeCcCMOHanbHOTO  UCMONb30BaHUA B
NPOMBILUSIEHHBIX MOMELLEHUsSX. He rapaHTupyeTcsi coBroAeHne HOpM OrpaHuyeHust
BO3AENCTBUSA Ha MIOAEN, NPEedyCMOTPEHHbIX A GbITOBbIX NOMELLEHUIA.

Pekomenayetcsi npeanpuvHuMaTh criedyloliMe Mepbl NpefoCTOPOXHOCTU B Liensix
CBefeHUst K MUHUMYMY BO3[eNCTBUS 3neKTpoMarHuTHeIX nonen (AMM):

B He nomeLlath Teno Mexay CBapo4HbIMU NpoBoAaMn. [lepxkatb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OZHOW Y TOW e CTOPOHbI Tena.

Mo BO3MOXHOCTU CMNECTV! BMECTe CBApOYHbIe MPOBOAA V1 3aKPEMNUTb UX KIENKO NEHTON.
He obopaunBaTth cBapouHbIe NPOBOAA BOKPYT Tena.

MoacoeauHaTb NpoBoA 3a3emreHns k obpabaTbiBaeMoii AeTanm kak MOXHO Brivxe K
cBapvBaeMoii NOBEPXHOCTU.

Bo Bpemsi cBapku He BeluaTb Ha cebs cBapOYHbIi annapar.

[lepxaTb ronosy 1 TynoBuLLiE Kak MOXHO AarbLue OT CBapO4HOro KOHTypa. He pabotatb
PAAOM CO CBApPOYHbLIM arperaTtom, Chas Ha HeM UMK onmnpasicb Ha Hero. MUHMManbHoe
pacctosiiue: Puc.7 Da = cm 50; db = cm.20.

igf O6opynoBaHue knacca A

OGopynoBaHue, CNpOEKTUPOBaHHOE ANsi MPOMECCUOHANBHOTO WCMONb30BaHUA B
MPOMbILLNIEHHBIX MOMELLEHUSIX.

B GbITOBbIX YCMOBMSIX WU B TMOMELLEHUSIX, OCHALLEHHbIX GbITOBOM CETbio
3HEProCHabXEHNST HU3KOTO HampsbKeHUst ANs KUMbIX  30aHUA  MOXET OKa3aTbCsl
HEBO3MOXHbIM rapaHTUpoBaTb cobniofeHne TpeGoBaHMiA MO 3MEKTPOMAarHUTHOW
COBMECTMMOCTU MO MPUYKHE BbI3BaHHbIX UM OTPaXKEHHBIX MOMEX.

°
CBapka B ycnoBusaX pucka

B Ecnu cBapka [ormkHa NPOBOAUTLCS B YCMOBMSIX MOBLILIEHHOMO pUCKa 3NeKTPUYECKNX
paspsaoB, yayLEeHUs, B TPUCYTCTBUN FOPHOYUX UMK B3pbIBYATbIX BELLECTB, HEO6X0AMMO,
4YTOGbI OTBETCTBEHHbIN 3@ paboTy, UMEIOLLMIA LOCTATOUHBIN OMbIT, OLIEHWUI 3TN YCMOBUSI.
Y6eamTbes, 4TO NPUCYTCTBYHOT M0AM, yMEKoLLME OKka3aTb MepPbI NEPBON MOMOLLM B Cryyae
aBapun. Micnonb3oBaTb TEXHMYECKME CpeacTBa 3almTbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHnyeckon cneundmkauum IEC nnn CLC/TS 62081.

Ecnu HeoGxoaumo paGoTaTb B NOMOXEHUAX, NPUMNOAHATLIX OT Mona, Bceraa
ucnonb3oBath nnatdopmMy 6esonacHocTu.

A [ononHutenbHble NpeaynpexaeHus

B He ncnonb3oBaTh CBAPOYHbIN annapat B HenpeayCMOTPEHHbIX Liensix.
B [JomeCcTUTb CBApO4HbIV annapar Ha NocKyo NOBEPXHOCTb, YCTONUMBYIO U HEMOABWDKHYIO.



MonoxeHue fomkHO obecneurBaTh AOCTYN AMNSt KOHTPOSISA, HO He JaBaTb BO3MOXHOCTb
MOpaXeHWst NCKpamm CBapKU.

B He nogHvmaTh cBapo4HbIi annapat. Cuctembl Nogbema He NpeayCMOTPEHbI.

B He ncnonb3oBaTb Kabenu ¢ M3HOLIEHHOW M3onsauuen unu ¢ ocrnabneHHbIMu
COEAVHEHVSIMM.

OnucaHue cBapoOYHOro annapara

MopTaTvBHbLIA CBapOYHbI annapat [Ans [yroBOW CBapky MpMBapHbIX LWTUATOB
N OBanbHbIX BbITSXHbIX LWanb. lNpumeHsieTcs B Ky30BHbIX paboTax Ans pemMoHTa
MeTannmM4yecknx 1 antoMUHNEBBIX KOMMOHEHTOB.

CBapoyHbIli  annapaT MW3roTOBMEH C MWCMONb30BAHWEM JMEKTPOHHOM  TEXHOMOormn
INVERTER.

MopaeTcs NOCTOSIHHBIN TOK.

FnaBHble YacTu Puc.1

A) Kabenb nutanus

B) Beikntovatens BKI1./OTKIT (ON/OFF) BKMOYEHUS N BBIKMIOYEHUS
C) Pasbem ans SD-kapTbl

D) CoeguHuTenb ynpaBneHUs ropesnkomn

E) MopkntoyeHus ans kabens ceapku

F) Aucnnen

G) Pyuka perynupoBkv napaMmeTpoB CBapKu

TexHM4eckue gaHHble

Tabnuuka Cc AaHHbIMKM MMeeTcst Ha CBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep camon

Tabnmuku.

A) HaumeHoBaHve 1 agpec npoussoauTens

B) CnpaBouyHbIlt eBponenckunin CTaHaapT no CTPoMTENbCTBY 1 GesonacHocTH
CBapOYHbIX annapaToB

C) CvimBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBAapO4YHOro annapara

D) CumBon npegycMoTpeHHol npoueaypbl ceapku: D1: Capka B pexume MMA.

E) CumBon nponsBoayMoro NnocTosiHHOMO Toka

F) Heobxoaumbiin TN nuTaHus:
17 NepemeHHoe ogHobasHoe HanpsxeHue; YyactoTta: F1: oT anekTpuyeckon NMHum

G) CreneHb 3aLmTbl OT TBEPAbIX U XUAKUX Ten

H) CumBon, ykasblBaloLMil Ha BO3MOXHOCTb UCMONb30BaTh CBapOYHbI annapat B
cpefe C PUCKOM 3NIeKTPUYECKUX pa3psiaoB

1) XapaKTepuUCTUKU KOHTYpa CBapKu

U0V MuHuManbHoe 1 MakcMmanbHOe XONoCToe HanpsikeHWe (OTKPbITHIA KOHTYP
CBapkMm).

12, U2 Tok 1 cooTBETCTBYIOLLIEE HOPMANN30BaHHOE HanpsXXeHue, NPou3BoAMMoe
CBapOYHbIM annapaToMm.

X Pa6oTa cBapku. YkasblBaeT CKOSIbkO BPeMEHW CBapOYHbIii annapat

MOXeT paboTaTb U CKONbKO BPEMEHW OH AOIKeH BbITbOCTaHOBNEH
Ons oxnaxaeHusi. Bpems BbipaxeHo B % Ha OCHOBE LMKna
npoponmkutensHocTbio 10 MUH. (Hanp., 60 % o3HavaeT 6 MuUH. paboTbl 1 4
MWH. nay3bl).
AV [nanasoH perynupoBaHusi TOKa 1 COOTBETCTBYIOLLETO HaNPSHKEHNS Oyrn.
J) [OaHHble, OTHOCALMECS K IMHUW NMUTAHWS
u1 HanpsikeHve nutaHns (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%).
11 eff OddeKTUBHBIV NOrMOLEHHbIR TOK
11 max MakcumanbHbI NOrMOLLEHHbIA TOK
K) CepwuiiHbiii HOmep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTu: CMOTpy npedynpexaeHus no 6esonacHoctu

/N

B OneKTpu4eckme CoeanHEHUs IOMKHbI BbIMOMHATLCS OMNbITHBIM UM KBanNMULMpOBaHHbIM
nepcoHarnom.

B Y6euTbCs, YTO CBAPOYHbINA annapaTt OTKMKYEH U OTCOEAUHEH OT PO3ETKM NUTaHUS BO
BpEMS BCEX 3TanoB nycka B paboTy.

B Y6eanTbCs, YTO po3eTka MUTaHWsi, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBapOuYHbIA annapar,
3alymLLieHa NpegoXpaHnUTENbHbIMU YCTPOMCTBAMU (NNaBkMe npeaoxpaHuTeny unu
aBTOMaTUYECKUiA BbIKINOYATENb) U COeANHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIeHus.

B [puGop MOXET MOAKMIYaTbCSA UCKITIOYUTENBHO K CUCTEME INEKTPONUTaHNS,
OCHaLLEHHOW 3a3eMIIEHHOW HEeNTpanbio.

C6op|<a N AneKTpn4vyeckoe coegmnHeHune

> CobpaTb 0TCOeAMHEHHBIE YaCTU, HaXoasLMecs B ynakoske Puc.5.

> MNpoBepuTb, YTO afeKTpuyeckas nNnHWUS obecnedynBaeT HanpsKeHue U 4acToTy,
cooTBETCTBYOWME TpeByeMbiM CBApOYHOMY annapary, U YTO OHa OCHalieHa
3aMeaneHHbIM NpejoxXpaHnTeneMm, NOAXOAALLMM A1 NPOM3BOAMMOTO MakCUMasibHOTO
HOMMHaSIbHOTO TOKa.

Cuctembl TN Puc. 3

3aLmMTUTb C MOMOLLbIO TEPMOMAarHUTHOTO BhikntodaTens (kpusasi C) oT: 16A aonsa nutaHus
1Ph 220 / 230 Bonbt unu 10A ansa nogayv nutadus 1Ph 380 / 400

Bpemsi cpabaTbiBaHusi B criy4ae HemcnpaBHOCTU He AOImkHO npesbiwatb 0,4sec (ans
ceTel C HoOMUHanbHbIM HanpskeHnem 230 B oTHocuTensHo 3a3eMnenunst) n onpegensercs
B MOMEHT YCTaHOBKW: €CfW, MO YCIOBWUSIM YCTaHOBKM, TOK KOPOTKOTO 3aMblKaHusi
CTAHOBUTCS CMWLUKOM HU3KUM [f1si CBOEBPEMEHHOro cpabaTbiBaHusi BbiKntoyaTens,
MOXET BO3HWKHYTb HeobXoAMMOCTb B  [OMOMHUTENbHOM  AnddepeHumansHoM
BblkntoyaTene (He Ha cuctembl TN-C).

Cuctembl TT. Puc. 3

B cootBeTcTBUM C HopmaTtnBoMm IEC 60364-4-41 HeobXxoOMMO 3alUMTUTL YCTaHOBKY
anddepeHumanbHbIM - YCTPOWCTBOM  (BbIKMtoYaTenemM), 4yBCTBUTENbHOCTb KOTOPOro
3aBUCUT OT COMPOTMBIEHWSI 3a3€MIIEHNs] YCTAHOBKM W COOTBETCTBYET TpeGoBaHWSIM
HopmaTuBa |IEC 60364-4-41, koTopbIi NpeaycMaTpuBaeT Bpemsi cpabaTbiBaHNS MeHee
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1cek.

3asemrneHne yCTaHOBKM [OIKHO OLEeHMBaTbCsl Ansi Bblbopa 4yBCTBUTENBHOCTU
anddepeHUmanbHOro  BbIkMOYaTenNs;  MakcMMarnbHOe COMPOTUBIIEHWE  3aLLUTHOTO
KOHTypa cBapo4Horo annapata coctasnseTt: 0,19 Om

(D [aHHoe oGopynoBaHue He oTBevaeT TpebGoBaHuaM ctaHgapta IEC/EN61000-3-12.
B criyyae ee noakntoueHusi kK GbITOBON CETU 3HEProCHaGKEHNSI HU3KOTO HaNpsKeHUs!
MOHTaXHUK UM Nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOGbl y3HaTb O
BO3MOXXHOCTU €ro nofkmntodeHne (npu HeobGXoANMOCTH 0BPaTUTLCS B OpraHn3aLmio
3HeprocHabxeHus1).

@ Yto6bl 06ecneunTb cooTBeTCTBME TpeboBaHunaM ctaHgapta EN61000-3-11 (Flicker),
pekomeHyeTcs NoAKNoYaTh CBAPOYHbIN annapar K pasbeMam CEeTU aneKTponuTaHus
¢ paboumm Tokom >/= 100A no kaxagon ase.

@ MoOHTaXHWK Mnu nonb3oBaTenb Nof CBOK OTBETCTBEHHOCTb AOMKEH MPOBEpUTb
Hanuuue ycrnoBuin AN NOAKMOYEHNs annaparta; (Npy HeobxoaMmocTn obpaTUTbLes B
opraHu3aLmio 3HeprocHabxeHwns).

» Bunka nutanmsa. Ecnv cBapouHbIii annapaT He OCHaLLEeH BUIKOW, COeanHNTb kabenb

nuTaHus co cTaHgapTHoW Bunkow ¢ (2P+T ana 1Ph n 3P+T ans 3Ph) cooTBeTCTBYOLLMMUN
xapaktepuctukamm Puc.3.

Mpouecc cBapku

MoproroBka cBapo4HOro KOHTypa Puc. 4

» lMNopacoeamHuTe pasbeMbl NUCTONETA K reHepaTtopy, cobnogasi NoNsiPHOCTb, koTopast
TpebyeTcst Ans CBapKW KOHKPETHOTO MeTanna: antoMUHUS UK Xenesa.
» [lMoacoeanHUTe KOMaHOHbLIN LWITEKEP NUcToneTa.

MoarotoBka nuctonera Puc. 5

C nomoLLbo NMcToneTa MOXHO CBapMBaTb PasnnyHble OBarnbHbIe BbITSXHbIE LWabbl 1

LUTUPTLI B COOTBETCTBUMN C Pa3MEPOM 1 PEryrMpOBKON YCTAHOBMEHHOIO 3aXnma.

» YcraHoBuTe 3axxum ‘H’, nogxoaaiumin Ans npuBapHbIX WTUATOB UMK BbITSKHBIX LWawt ‘L.

» YcTaHoBUTE 3a3eMnsoWwmin WTMT cooTBeTCTBYyoWeW AnvHbl ‘M. OTperynupyite
3a3eMnSALWMIA WTUAT, KaK NOKa3aHO Ha PUCYHKe W 3adpuKcmpyiiTe ero ¢ NMoMOLLbIO
KOHTpravku ‘T’ Takum obpasom, 4Tobbl oBanbHas wwanba unu WTNdT BbiCTyNanu
npyMepHO Ha 1 - 3 MM OTHOCUTESBHO 3a3eMnsAoLero WTndTa.

® [ns obecneyeHns npaBunbHON paboThl annapaTa yaoCTOBEpPLTECH, YTO 3aXKMMHOW
natpoH ‘N’ men nonHocTbo CBOGOAHLIN X0,

Kak npaBUIbHO UCMNOJIb30BATb NUCTOJIET Puc. 6

MocTaBbTe 3a3emnsioWMA WTUET B TOUKY MeTannuyeckoro nucta, rae 6Oygete
CcBapuBaTb U YCTAHOBMTE MUCTONET BepTMKarbHO, Tak YToObl cCBapvBaemasi waviba unm
WTNGT conpuKacanucb ¢ NMCTOM, As Yero HagaBuTe Ha nucToneT (He 6onee 1-3 Mm),
4YTOGb! OH CPaBHSANCS MO BbICOTE C 3A3EMISIOLLUM LUTUATOM.

(D Mpn npaBunbHOM NonoXeHun nuctoneta natpoH ‘N’ gormkeH cBOGOAHO 3axoauTb
obpaTHO BHYTpb NucTonera.

OnuncaHue KoMaHA

Mocne ocyLecTBNEHNA ONUCaHHbIX LUAroB npeaBapuTenbHON MOATOTOBKW, BKIKOYUTE
CBapOYHbI annapat v NpUCTynanTe K perynupoBke.

CBapoyHbiii annapat obopyaosaH TFT-gucnneem, KOTOPbI NTOMOXET BaM B peryrnmpoBke
1 COOBLMT 0 BO3MOXHbIX c6osix B pabote. PUC.7.

CBapoyHblil  annapar no3sorsieT paboTy B pexvMe KOMMMEKCHOW PeryrimpoBKu.
Bam [0CTaTouHO YCTAHOBUTL TUM BLITSHKHONM LWaiGbl MK WTUETa, @ Takke TOMLLMHY
METarnmmM4eckoro fmcTa, kK KoTopoMy Bbl GyAeTe UX npuBapuBaTh.

Mpy1 HEOBXOAMMOCTM Bbl MOXETE U3MEHUTb KOMMIEKCHbIE HACTPOKY, NEPENAs B Py4YHOM
peXUM (GepXuTe KHOMKY HaXaToi B TedeHue 3 CekyHA).
B pyyHOM pexrme Bbl MOXeTe HAaCTPOUTL CBAPOYHbINA TOK M BPEMs CBapKM.

Beop nporpamm B namMATb

B py4HOM pexnme MOXHO BBECTU CAeNaHHble HAaCTPOMKM B NaMsATb U COXPaHUTb UX NOA,
HOBbIM Ha3BaHWeM (Makcumym 13 CMMBOMOB).
Mamate MoxeT BMecTUTb A0 64 nporpamm.

Cb6ou B paborte

CurHan o KOPOTKOM 3aMblKaHUU NUCTOJIeTa

Ecnu roput vHOMKATOp - 3TO O3HAYaEeT, YTO KHOMKa MUCTONETa Haxarta WU NUCToneT
3aMKHYT. Y40CTOBEPLTECH, YTO KHOMKa paBoTaeT UCNpaBHoO.

UHpgukaTop cpabaTbiBaHMA TENSIOBOW 3aLUTbI

BknioyeHHas namna osHauaet, yTo cpaboTtana Tennosas 3awwTta. Mogoxaath, koraa
paboTa GyaeT BOCCTaHOBNEHA, W 3aTeM, MO BO3MOXHOCTW, MOAOXKAATL eLe HECKOMbKO
MUHYT.

Pa3bem ansa SD-kapThbl

PasbeM noneseH Ans o6HOBNEHUs1 NPOrPaMMHOrO obecnevyeHns MallvHbl U 3arpy3ku
HOBbIX KOMOVMHWUPOBAHHbBIX NPOrpamM.

» [Mpwu BbIKMOYEHHOM annapare BcTaBbTe SD-kapTy.

» BkntounTe annapat

MporpamMmHoe oGecneveHne 3arpyeHo. B KoHue OBHOBNEeHWsi naHenb ynpaBneHus
BEPHETCS B CTaHaJapTHOE COCTOSIHME.
» Ynanute SD-kapty.



Texob6cnyxuBaHue

/N

BbIknounTb CBapOYHbIA annapat U BblHYTb BUJIKY W3 PO3ETKA NUTaHus, nepen
BbINOSIHEHMEM OnepaLmii No TeXOBCNyXMBaHMIO.

MNCTONNET “STUDDER”

[openka = npoBepuTb kabenb Ha Hanmuyne NOpe3oB UMW UCTUPaHWSA, B pesynbrate
KOTOPbIX OrofUIUCh BHYTPEHHME KOHTaKTbI.

3asemneHne = npoBepuTb 3MHEKTUBHOCTb COEAUHEHWUI U 3aXKUMa.

BHennaHoBoe Texo6CnyXMBaHWE BbIMNOMHAETCA MNEPUOAWYECKW OMbITHLIM _Wau
KBan“@ULMPOBaHHbIM __NEPCOHANoM a3buparoLmmces aneKTpoMexaHuke, B
3aBUCUMOCTU OT MHTEHCUMBHOCTU UCMOJIb30BaHUS.

* [lpoBepuTb BHYTPEHHIOW YacTb CBapO4HOrO annapata W yaanuTb  Mblb,
OTKNaAbIBAOLLYIOCA Ha 3NEeKTPUYECKUX 4acTax (MCMonb3yeTcst CkaTbid BO3ayX) U
Ha aneKTPOHHbIX Nnatax (MCMonb3yeTcs OYeHb Msirkas LeTka Wnu noaxonsiive
BellecTBa). ¢ MpoBepuTb, YTO INEKTPUYECKNe COEAUHEHUS XOPOLLO 3aKPYyYeHbl U YTO
kabenenpoBoaKka He UMEET MOBPEXAEHHYHO U3OMSALMIO.

BG

PuKoBOACTBO 3a ekcnnoaTtaums

A\

MpoyeTeTe TOBa pLKOBOACTBOTO BHUMATESHO NMpeau 3ano4ysaHe Ha paboTta ¢ MalmHaTa
3a 3aBapsiBaHe.

CucTeMuTe 3a eNeKTPOALIOBO 3aBapsiBaHe HapU4YaHW B TOBa PbKOBOACTBO ,MaLlWHM 33
3aBapsiBaHe”, 3a NpefHasHavyeHn 3a NPOMULLNEHO W NPOECHOHANHO N3MNon3BaHe.
MawvHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa 4a ce MOHTVPa 1 PEMOHTHPa Camo OT KBanuuumpaHm
1MLa UM eKCnepTu B CbOTBETCTBME ChC 3aKOHUTE U MpW cna3BaHe Ha pasnopenbute 3a
npeaoTBpaTsaBaHe Ha 3110MoMnyKu.

OnepaTopbT TpsibBa Aa e 06yyeH 3a paboTa ¢ MalumMHaTa 1 MHhopMUpaH 3a pUCKOBETE,
CBbp3aHy C eNeKTPOABIOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo ¥ 3@ HEOGXOAVMUTE MepKU 3a 3aLuuTa
W aBapuiHU Npoueaypu.

MoxeTe aa HamepuTe noapobHa nHdopmauus B Gpoluyparta ,MoHTax 1 ekcrnnoatauums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroo 3aBapsiaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHus 3a 6e30nacHO M3Non3BaHe

/N

B EnekTpuYecknaT KOHTAKT, B KOWTO Ce BKMIOYBa MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3alnTeH C MOAXOASALUM 3aLMTHM YCTPOMCTBA (CTonsieMu npeanasuteny unm
aBTOMaTWYeH NPeKbCBay) U ja e 3a3eMeH.

B lllencenbT 1 3axpaHBalwmsAT kaben Tpsibea Aa ca B 06O CbCTOAHME.

B [pean fa A BMOYMTE B eNekTpo3axpaHeallara Mpexa, MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e nsknoyeHa.

B [3kniodeTe MalLmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U U3BaAeTe Luerncena oT KOHTaKTa BeAHara LLom
npekpatute paborta.

B He no3sonsBaiiTe Ha KOHTAKT MEXy KoXara B/ UM MOKPM APEXu 1 enekTpudmnLmpaHuTte
YacTu. M3onupainTe ce OT enekTpoada, eneMeHTa, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa, U BCUYKM
ApYrvi 3a3eMeHn JOCTBMHN MeTanHu YacTu. snonasaiTte pbkasuuy, obyBKM 1 0bnekno,
cneumarnHo npeaHasHaveHun 3a Tasm Len, 1 Cyxu, He3ananumMm N3onaLyoHHN NOAOXKM.

B [3non3BaiiTe MalwmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, NPOBETPUBO MsCTO. He manaravite
MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha AbX4 U AUPEKTHA CITbHYeBa CBETNNHA.

B [3non3BaiiTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe CamMo ako BCUYKM MaHenu u npegnasvten ca
Ha MSICTO ¥ NPaBWUITHO MOHTUPAHM.

B He u3nonseaiite maluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e najana Ha semsaTta unu e 6una
YAPSIHA, ThIA KaTo TOBa MOXe Aa e Hapywuno 6esonacHocTTa . MawwvHata Tpsbsa Aa
ce npoBepu OT KBanMULMPaHO NKLe U eKCnepT.

B I3BeeTe M3napeHusiTa OT 3aBapsiBaHETO C MOMOLUTA Ha NOAXoAslla ecTecTBeHa
BEHTUNAUWs Unv AMMooTBoA,. TpsibBa Aa ce M3norn3sa cucTeMaTuyeH Noaxos 3a oLeHka
Ha rpaH1uuTe Ha 13naraHe Ha u3napeHusiTa ot 3aBapsiBaHETO, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUS
CbCTaB, KOHLEHTPALMS U NPOALIDKUTENTHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe matepuanu, KOUTo ca GuUmn NoOYNCTBAHU C XNOPUAHU Pa3TBOPUTESNM
1N ca 6unu B GnNM30CT 40 TaKMBa BELLECTBA.

MAL@OOWD

B 3nonssante mMacka 3a 3aBapsiBaHe C agMakTUHUYHU CTbKMa, NOAXOAAWM 3a
3aBapsiBaHe. MNogMeHeTe Mackara, ako e NMoBpeaeHa; T8 MOXe Aa NponycHe pagnaums.

B HoceTe orHeynopHu pbkasuum, obyBku U 0BMekno, 3a Aa npeanasvte Koxara cu ot
TbuMTE, NPOU3BEXKOAHM OT EeNeKTpo3aBapbyHaTa gbra u uckpute. He HoceTe omacrieHm
[pexu, Tbil KaTo MOXe [a ce 3anansT oT Uckpa. M3nonasaiite 3awmTHN ekpaHu, 3a aa
npeanasuTe oKorHUTe.

B HsKkou YyacTu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (efleKTpoauTe - pameHata u
npunexatumTe UM 30H1) MoraT Aa AOCTUrHaT Temnepartypa Hag 65°C: Heobxoammo e
[la ce HOCK NOAXOASLLO 3aLUMTHO OBMeKso.

W [py paGoTaTa c MeTasn Moxe [a U3XBPbKHAT MCKPU 1 NnapyeTa. HoceTe 3almTHy oumna
C CTPaHWYHM NPeanasHn orpaHNynTenn.

/O AN

B VickpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXeE Aa NPUYMHAT NoXxap.
B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe B GMM30CT A0 3ananumu Matepuvanu, rasose unm
n3napeHus.

B He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexeTe KOHTENHEPW, LUINMHAPU, pe3epBoapy Unm Tpuom, ocnaez1
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aKo KBanMULMPaH TEXHWK UMK eKCrepT e NPOBEPU, Ye TOBa € Bb3MOXHO, UNu €
M3BbPLUMN NoAXoasiLiaTa NnogroToBKa.

® EMF EnekTpomarHuTHu noneta

3aBapbyHUAT TOK reHepupa enektpomarHutHu noneta (EMF), B 6nusoct po
3aBapb4HaTa Bepura Uunu 3aBapbyHaTa MallnHa. EJ'IeKTpOMaI'HMTHVITe noneta morart aa
BSaVIMO,CI,eVICTBaT C MeANUUHCKUTE NpoTe3un, Kato Hanpumep HeVICMel;IK'prITe.

Baumar ce afeksaTtHM npeanasHu Mepky 3a HocuTenute Ha MeaUUUHCKM NpoTes3u.
Hanpmmep, TpHﬁBa Aa ce npefoTepaTty 4OCTLNBT Ha Bb3AyX 3a yn0TpeGa B 3aBapb4HUA
anapart. Hocutenute Ha MeaNLUUHCKK NpoTe3n TpHGBa Aa ce KOHCynTupar C nekap npegun
fAa ce npm6nv1>|<aT ao paﬂOHa Ha ynmpeﬁa Ha 3aBapb4yHaTa MallnHa.

Toan ypen oTroeapsA Ha W3UCKBaHUATa Ha TeXHUYeCKna CcCTaHOapT 3a MNpoAykT 3a
NU3KNKw4nTenHa yn0Tpe6a B npomulneHa cpena U 3a I'Ipod)eCVIOHaJ'IHa yno1'pe6&.
He e OCUrypeHO CbOTBETCTBMETO B NpeaBUAEHUTE rpaHuMuM 3a 4YOBELIKO usnaraHe B
enekpomMmarHuTHUTe noseta B JoOMallHa cpeaa.

Mpunara crnegHWTe NpeanasHu Mepku 3a HamansiBaHe [0 MWHUMYM W3naraHeTo Ha

enekTpomMarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBali c TANOTO MeXAY kaGenuTe 1 MSCTOTO Ha 3aBapsiBaHeTo. [pbxTe 1 ABaTta
3aBapbyHU kaberna oT eAHa 1 Chblua CTpaHa Ha TSMoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onfneTteTe 3aBapbyHuTe kabenu, KaTo r1 3akpenute ¢ nenswiara
neHTa.

B He HaBvBaiiTe 3aBapbyHKTE KaGenu oKomno TAMoTo.

B CBbpxeTe kabenute ¢ macata Ha o6paboTBaHUs AeTan Bb3MOXHO Hai-6nv3o go

ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

He 3aBapsiBaiiTe kaTo AbpXWTe 3aBapbyHaTa MallvHa 3aKkayeHa Ha TSnoTo.

B [IpbXTe TANOTO M Tpyna Bb3MOXHO Hall-aaned oT 3aBapbyHaTa Bepura. He paborerte
6nu3Kko, cegHanu unu obneratv Ha 3aBapbyHaTa MalMHa. MUHUManHO pacTosiHue:
®wur. 7 Da =cm 50; db = cm.20.

igf Ypeou ot Knac A

Tosw ypen e NpoekTUpaH 3a ynotpeba B NPOMULLIEHN U NPOGECHOHANHN Cpeau.

B pomaluHa o6CcTaHoBKa M B Cpeau, CBbp3aHu C OBLLecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa
Mpexa C HWUCKO HampeXeHue, KOMTO 3axpaHBaT crpagu 3a AoMaluHa ynotpeba, Guxa
MOV [1a Ce CpeLyHaT TPyOAHOCTU Aa OCUTYPSIT ChOTBETCTBUETO C ereKTpoMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT NOpaayv NPOBEAEHN UMW U3MbYEHN CMYLLEHNS.

| Q |
.b 3aBapsiBaHe Npu PUCKOBMU YCINOBUSA

B Ako 3aBapsiBaHeTO TpsibBa Aa ce U3BbPLIM NPU PUCKOBU YCMOBUSA (€NEKTPUYECKU
pa3psiau, 3agyx, Hanvume Ha 3ananMmuy Unm B3puBOOMNacHN MaTepuanu), Teav ycrosust
npenBapuTenHo TpsbBa fa ce OLeHsT OT oTopu3upaH ekcnept. TpsiGBa fa npucbcTBaT
obyyeHn nuua, KOMTo MoraT [a ce HamecsaT B crnyyain Ha aBapusi. Manonssante
npegnasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckara
cneumndukaums CLC/TS 62081.

B Ako ce Hanara aa paboTuTe Ha MSICTO Haf 3eMHOTO paBHWLLE, BUHArM M3nonasanre
3awmTHa nnatdopma.

A HonbnHUTenHU NpeaynpexaeHus

B He n3non3gaiiTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lefu, pasnuyHu OT onucaHuTe.

B [ocTaBeTe MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Myocka, CTabunHa NoBbPXHOCT U ce yBpeTe,
Ye He MOXe Ja ce npemecTu. Ts TpsGBa Aa e no3uuMoHMpaHa no Takbs HauuH, Ye Aa
NO3BOSIM KOHTPONMPAHETO 1 Mo Bpeme Ha paboTa 6e3 puck onepaTtopbT Aa ce nokpue
CbC 3aBapbYHN UCKPU.

B He Bavraiite mMalumHaTta 3a 3aBapsiBaHe. Ha MalumHaTa He ca MOHTMpaHW NMoaeMHM
CbOPBKEHUS.

B He un3nonagaiite kabenu ¢ nospegeHa n3onaums unu pasxnabeHn Bpb3aku.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MpeHocm anapaT 3a eneKkTpoAbroBO 3aBapsiBaHe Ha kpenexu W wnuniki. Hamupa
NpUIIoXeHNe B cekTopa Ha aBToMoGWIHaTa kapocepysi 3a nornpaska Ha anyMUHWEBU 1
MeTarHy KOMMOHEHTU.

3aBapbyHMAT anapar e peanuavpaH no enektpoHHarta texHonorust INVERTER.
YpeabT paboTu ¢ NOCTOSIHEH TOK.

OcHoBHM YacTn dur.1

A) 3axpaHBaLy kaben

B) Kntou 3a BkntouBaHe/msknoyBaHe (ON-OFF).

C) KowekTop 3a sd-kapTa

D) 3-wmndTOBO KOHTAKTHO rHE3A0 3a ropernka

E) Cebp3BaHe Ha 3aBapbyHuUTE kabenu

F) Owucnnen

G) Konue 3a perynupaHe Ha napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

TexHMU4Yeckn gaHHU

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabenka ¢ AaHHW. Pur.2 nokassa npumep Ha
TakaBa Tabernka.
) VMIMe Ha KoHCTpyKTOpa 1 agpec
EBponeiicku eTanoHeH ctaHAapT 3@ KOHCTPyKUMsiTa M 6e30nacHoCTTa Ha MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe
CumBONM Ha BbTpeLUHaTa CTPYKTypa Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
) CumBon Ha npenBuaeHus 3aBapbyeH npouec: D1 MMA 3aBapsiBaHe
) CumBOn Ha AOCTaBEH NPOABINKUTENEH TOK
) Heobxogvma BxogHa MOLLHOCT:
17 npomeHnMBO egHOMa3HO HanpexeHue, Yectota: F1 oT enekTpo3axpaHBaHeToO
HuBo Ha 3awwumTa cpelly TBbpAM Tena n TeYHOCTH
H) Cwumson, noka3eall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3MON3BaHe Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B
cpeau, NOTEHLManHO NOAMOXEHN Ha eNleKTpUYeckn paspsam
| TexHnYeckun xapaKTEpUCTUKUN Ha 3aBapbyHaTa Bepura
UOV  MuHMManHo u MakcvmarlHo HanpexeHve Ha OTBOpeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura).
12, U2 Tok n cboTBETCTBALLO HOPManM3MpaHo HanpexeHue, 4OCTaBsHW OT

z



MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
Pa6oTteH umkbn. Moka3sa KOMko AbMro Moxe Aa paboTv MalumnHaTa
3a 3aBapsiBaHe 1 KOnko Abnro TpsibBa Ja e B MOKOW, 3a Aa ce oxnaau.
Bpemerto e nspaseHo B % Ha 6asata Ha 10-MUHyTeH paboTeH LMKbI
(Hanpumep 60% o3HayaBa 6 MUH. paboTa 1 4 MUH. NOYMBKA).
AV Tlone 3a perynvpaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO E€MEKTPOABLIOBO HanpexeHue.
J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxogHo HanpexeHwue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%).
11 eff EdektBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcop6upaH Tok
K) CepueH Homep
L) Terno
M) O6o3HaueHusi 3a 6e3onacHocT: Hanpasete cnpaska B ,lpeaynpexaeHns 3a
6esonacHo nanonssaHe”

/N

B CBbP3BaHETO KbM MpexaTa TpsibBa Aa Ce Hanpaeu OT eKCNepT UK KBanuduumpaH
nepcoHarn.

B MaluHarta 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa [a e 13KrnodeHa 1 WencensT Tpsibea Aa e usBaaeH
OT KOHTaKTa Npeaun U3BbpLUBaHe Ha Ta3u npoLeaypa.

B EneKTPUYECKUAT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKMYBA MalLvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
fa e 3alnTeH C NOAXOASLM 3alUTHY YCTPOWCTBa (CTONSEMU NPeAnasuTeny unm
aBTOMAaTWYeH NPeKbCBaY) U a € 3a3eMeH.

B YpeabT TpsiGBa Aa 6bae CBbp3aH U3KIIHYUTENHO ChC 3axpaHBalLlia C1UcTeMa C MPOBOAHMK
3a 3aHynsiBaHe, CBbp3aH CbC 3emsTa.

Crno6GsiBaHe U eNneKTpU4eCcKn Bpb3KU

Crnobete oTAeneHnuTe 4YacTtu, KOUTo ce Hamupart B OnakoBkaTa dur.5
I'IpoaepeTe, Aanu enekTpuyeckoTo 3axpaHBaHe O0CTaBA HanpexeHwe n 4ecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MallMHAaTa 3a 3aBapsiBaHe, U Janu € MOHTUPaH npegnasnuten Cbe
3akbCHEeHue, noaxoadil 3a MakCUMariHUAT OOCTaBAH HOMUHareH TOK.

Cuctemu TN ®wur. 3

MocTaBeTe 3alWmTa C MarHUTOTEPMUYEH MNpekbeBay (kpuea C) oT: 16A 3a 3axpaHBaHe
1Ph 220 / 230Volt. nnn 10A 3a 3axpaHBare 1Ph 380 / 400

BpemeTo 3a pearvpaHe B cryyaii Ha nospefa TpsioBa Aa 6bae He noseye ot 0.4 cek.
(3a Mpexu C HOMMHaINHO HanpexeHne kbM 3emsta 230V) 1 ce npeLeHsiBa B MOMEHTa
Ha MOHTaxa: ako, BCIe[CTBME Ha YCIOBWSITA HA MOHTaX, TOKbT MpU NoBpeaa CTaHe
TBbpAe cnab 3a cBOeBpeMeHHa HaMeca Ha aBTOMaTU4HUS NpekbeBad, Moxe Aa 6bae
Heobxoammo aa ce fobaeu andepeHumaneH npekbesad (Ho He npu cuctemu TN-C).

Cuctemn TT dwur. 3

B cvotBeTcTBME cbe cTaHaapT |IEC 60364-4-41 e HeobxoauMO Ha MHCTanaumsTa aa ce
nocTaBu 3alWTHO AndepeHLManHo YCTPOMCTBO (MpekbCBay), YMATO YYBCTBUTENMHOCT
3aBWCU OT CLMPOTUBMEHNETO Ha 3a3eMsiBaHE Ha MHCTanauusTa, U KOeTo oTroBapsi Ha
ctaHpapt IEC 60364-4-41, koiTo Nnpeasuxaa Bpeme 3a pearvpaHe nog 1 cek.

CbnpoTuBNEHNETO Ha 3a3eMsiBaHe Ha MHCTanauusita Tpabsa Aa ce npeleHu npeasus
n3bopa Ha YyBCTBMTENMHOCT Ha AudepeHuManHus npekbCcBay; MakCUManHOTO
CbMPOTMBMEHNE Ha 3aluMTHaTa Bepura Ha 3aBapbyHata MawwmHa e: 0,19 Ohm

3apgencTBaHe Ha MallMHaTa

>
>

@ Tosu ypen He cnafa KbM u3nckBaHusita Ha ctaHgapT IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH C obLiecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTTOBOPHOCT Ha WMHCTanaTtopa Mnu Ha notpebutens Aa NpoBepu Aanu Moxe
na 6bae cBbp3aH; (ako e HeobxoaMMo, ce KOHCYNTUpanTe C pbKOBOAUTENS Ha
enekTpopasnpegenuTenHaTa Mpexa).

3a fa ca cnaseHu nsnckeaHusaTa Ha Hopmatue EN61000-3-11 (Flicker) ce npenopbysa
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHaTa MallMHa C KpaHWTe TOYKM Ha 3axpaHBaliaTta mpexa,
kouTo goctassaT Tok >/= 100A 3a da3a.

@ OTroBOpPHOCT Ha MOHTaXHMWKa unu notpebutens e ga ce yBepu, 4ye malmHaTa
Moxe Ja GbJe cBbp3aHa (ako € HeoBGXOAMMO, KOHCYNTMpanTe ce ¢ onepaTopa Ha
enekTpopasnpegenuTenHata Mmpexa).

» lllencen. Ako 3aBapbyHaTa MaluMHa He e obopyaBaHa C Liencesn, nocraBeTe

HopmanuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph) c noaxopsu kanaumTeT 3a 3axpaHBaLLms
kaben Pur.3.

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

NMoproroBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura cur. 4

» CBbpXeTe KOHEKTOpUTE Ha MUCTOMNeTa KbM reHepaTopa, KaTo cnasute MonsipHocTTa B
3aBVCMMOCT OT BiAA Ha MeTara, KoMTo XenaeTe a 3aBapsiBaTe: anyMUHWIA 1IN Kensi3o.
» CBbpXKETE KOHTPOIHYWS WMT Ha nucToneta.

MoaroTtoBka Ha nucToneTta cwur. 5

MuctoneTbT MoXe Aa 3aBapsiBa PasnUYHK KPENeXu W LUMUMKWA CNOPEen MOHTUpaHWUTe

LLMMKN U HACTPOMKUTE.

» MoHTtupante wwmnkute ,H" cnopep Buaa Ha KpenexuTe wnu wnunkute L kouto
XenaeTe Ja 3aBapsiBaTe.

» MoHTupaiite onopHus 6onT ¢ noaxoasiia AbxuHa ,M*. Perynuparite onopHus 6onr,
KaKTO e Noco4eHO Ha churypata u ro 6rnokupaiTe ¢ npotusorankara , T , No TakbB Ha4uH,
Ye KpenexsbT UMK LWnurkaTa Aa ce nogasat ¢ okono 1 4o 3 MM cnpsiMo onopHust 6onT.

@ C ornep Ha NpaBWUnHOTO PyHKLMOHMpPaHe, TpsibBa Aa ce yBepuTe, Ye JOPHUKBLT 6e3
wmnku ,N“ ce ABUXM CBOBOAHO Mo uanarta AbmKuHa.
MpaBuneH Ha4YMH Ha n3non3BaHe Ha nuctoneTa dur. 6

MocTaBeTe onopHus 6GonT BbpXy [AeTaina, KOWTO >enaete [fa 3aBapsiBate U
No3nUMOHMpaiiTe NUCToNeTa BEPTUKANHO MO TakbB HAYMH, Ye KPENeXbT UK Wnunkarta
[a ca B Jonvp ¢ AeTanna, kKonuto Tpsbea ga ce nogasa ¢ okono 1 - 3 MM HaZ OnopHust
6onT.

@ Mpu npaBunHO no3vumoHupaH nuctonet, AopHUKbLT ,N“ He TpsiGBa Aa ce nnb3ra
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cBoboaHO Hasaa B nUCToneTa.

OnucaHne Ha KomaHOuTe

Cnep kato CTe M3BbPLUMIIM BCUYKU MOATOTBUTENHU CTBLMKW, BKIOYETE 3aBapbyHUS
anapat 1 U3BbpLIETE HAaCTPOMKUTE.

3aBapbyHMAT anapaTt e obopyaBaH c ekpaH TFT, KOWTO ynecHsiBa HacTpPOMKUTE W
curHanuaupa eBeHTyanHu aHomanuu. dwr.7.

SaBap'bL{HI/IﬂT anapart nossonsBa pa60Ta B CMHEPrnyeH pexum, Kato e OCTaTb4yHO Aa
V|36epeTe BUa Ha Kpenexa unu wnunkarta u nebenuHara Ha namMmapuHarta.

AKo xenaeTe fa NPOMEHWUTE CUHEPrMYHUTE HACTPOWMKM € JOCTaTbYyHO Aa MPeMuHeTe B
pbYeH pexum Ha pabota (HaTucHeTe ByTOHa 1 3a4pbXXTe B NPOABIDKEHNE Ha 3 CEKyHAW).
Mpn pbyeH pexum Ha paboTa, MOXeTe Aa HacTPOWUTE 3aBapbyHUS TOK M BPEMETO Ha
3aBapsiBaHe.

3anameTsiBaHe Ha nporpamuTte

Mpu pbyeH pexum Ha paboTa, MoXeTe Ja 3anameTuTe BbBEAEHUTE HaCTPOWKK1, KaTo UM
fagerte HaumeHoBaHue (Makcumym 13 Bykeu).
[NameTTa cbabpxa 64 nporpamu.

HenpaBunHo ¢yHKUMOHMpPaHe

MucTtoneTt — KbCO chbeaAuHeHue

Ako cBeToamoabT CBETU O3Ha4aBa, ve 6yTOH1:.T Ha nucToneTa € HaTtucHaTt unm nMa Kbco
CbeauHeHue. I'IpoaepeTe Aann 6yTOH1>T d)yHKLlI/IOHMpa npaBuUIiHO.

CwurHan 3a npeKkbCBaHe Npu TepmMuYyHa 3aluTta

BkntouBaHeTo Ha nmpeaynpeauTenHata naMmnuyka o3Havaea, Ye TOMMWHHaTa 3awuTa e
cpaboTuna. M3yakaiite paboTtata Aa ce Bb3CTaHOBW U ako € Bb3MOXHO, U34aKaiiTe oLue
HSIKOMKO MUHYTU.

KoHekTop 3a sd-kapTta

KoHekTopbT € Heobxogum 3a akTyanuavpaHe Ha codTyepa Ha MalmHata u 3a

3apexgaHe Ha HOBY CUHEPTUYHY Nporpamu.

» [MocTtaBeTte sd-kapTaTta nNpu U3knYeHa MalumHa.

» BknoueTe MalwmHaTa.

» CodryepnbT ce 3apexaa. MNpu npuknioyBaHe Ha akTyanusauusTa KOMaHAHOTO Tabno
ce Bpblla B HOPMasiHO CbCTOSIHME.

» OrtcTpaHeTe sd-kapTaTa.

VAN

WskntoveTe malwvHaTa 3a 3aBapsdBaHe U M3BageTe Lencena OT KOHTaKTa npean na
NPUCTBNUTE KbM KakBUTO U @ € onepaunn no TeXxHn4eckata nogapbxka.

STUDDER.

FopenKa = npoBepeTe ganu HAMa CpA3BaHUA UM U3TbPKBaHUA Ha kabena, KOWTO Hocu
BbTPELUHNTE KOHOYKTOPW.

3asemsiBaHe = nposepete eq)eKTI/IBHOCTTa Ha BPb3KUTE U TEpMUHanNa.

TexHunyecka nogapbKKa

MepuoanyHo TpsibBa Ja ce M3BbPLUBA W3BLHMNAHOBO OGCHyXBaHe OT eKcrnepTeH
nepcoHan unu KkeanuuumpaHu enekTpoTeXHULM B 3aBUCMMOCT OT W3MON3BaHETO Ha
MalumHaTa.

« MNpoBepeTe BLTPELIHOCTTA HA MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U OTCTpaHeTe HaTpynaHust
npax BbpXy EneKkTpU4eckuTe 4acTu (NMOCPeACTBOM Bb3AyX MOA HansraHe) u
€MeKTPOHHWTE KapTu (C momoLuTa Ha MHOTO Meka YeTka W MOAXOASLM MOoYMCTBaLLy
npoaykTh). « MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe Bpb3kK ca Aobpe 3aTerHaTtv v Janu He
e noBpeAeHa nsonaumsTa Ha okabensBaHeTo.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudurd cu arc, mentionate aici drept ,aparate de sudurd” sunt pentru
utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati cd operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura
cu arc: IEC sau CLC/TS 62081.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este impamantata.

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

m inainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul de sudura este
deconectat.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat lucrul.

B Nu atingeti nicio parte aflatd sub tensiune cu pielea descoperitd sau cu imbracamintea



umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actjune directa a razelor solare.

Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea Iui de catre o persoana calificata
sau un expert.

AQ

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturald adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.

MAAL@OOO

B Folositi o mascé de sudura cu sticld adiactinica adecvata pentru sudura. inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatiile.

Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de
protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Anumite parti ale aparatului de sudura prin puncte (electrozi - brate si zone adiacente)
pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este nevoie sa se poarte imbracaminte de
protectie adecvata.

Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati 1anga materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea
circuitului de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera
cu protezele medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De
exemplu, trebuie impiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura.
Persoanele cu proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de
zona de utilizare a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
fn mediu industrial si utilizare profesionald. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice in mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

Legati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.
Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.

Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 7 Da = cm 50; db =
cm.20.

igf Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publicd de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

| Q |
.§ Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditiile n prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucrati la inal{ime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decét cele descrise,

B Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau n timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.
Nu folositj cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Sistem portabil pentru sudarea cu arc electric a saibelor si a bolturilor. T:;i gaseste
aplicatia Tn sectorul atelierelor de reparatii a caroseriei autoturismelor, pentru repararea

componentelor din aluminiu si metal.
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Aparatul de sudura este realizata cu tehnologia electronica INVERTER.
Curentul furnizat este continuu.

Componentele principale Fig. 1

A) Cablu de alimentare.

B) intrerupator ON/OFF.

C) Conector pentru card sd

D) Priza arzator 3 pini.

E) Conexiunile pentru cablurile de sudura

F) Afisaj

G) Selector de reglare a parametrilor de sudura

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de

exemplu de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa.

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D) Simbolul procesului de sudura prevazut: D1 Sudura MMA

E) Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa
de la sursa de alimentare cu tensiune F1

G) Nivel de protectie fata de solide si lichide.

H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice.

1) Performanta circuitului de sudura

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

X Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat

de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %
pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% nseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).

AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.

Datele alimentarii cu tensiune.

u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%).

11 eff Curentul efectiv absorbit.

11 max Curentul maxim absorbit.

K) Seria de fabricatie.

L) Greutate

M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea.

/N

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este protejata
de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si impamantata.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

Asamblarea si conexiunile electrice

Pornirea

Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig. 5

Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipatad cu o siguranta fuzibila temporizatd, adecvata pentru
curentul maxim livrat.

Sisteme TN Fig. 3

A se proteja prin disjunctor magnetotermic (curba C) de: 16A pentru alimentare 1Ph
220/230 volti 10A pentru alimentare 1Ph 380/400

Timpul de interventie in caz de defectiune nu trebuie sa depaseasca 0,4 s (pentru retele
cu o tensiune nominala la pamant de 230V) si se estimeaza la momentul instalarii; daca,
ca urmare a conditiilor de instalare, curentul de defect este prea jos pentru o interventie
imediata a intrerupatorului automat, poate fi necesar sa se adauge un intrerupator
diferential (nu pe sisteme TN-C).

Sisteme TT Fig. 3

Potrivit standardului IEC 60364-4-41, este necesara protejarea instalatiei cu un dispozitiv
(intrerupator) diferential cu o sensibilitate dependenta de rezistenta de impamantare a
instalatiei si in conformitate cu standardul IEC 60364-4-41, care preconizeaza durate de
interventie mai scurte de 1 s.

Rezistenta de impamantare a instalatiei trebuie sa fie evaluatd pentru alegerea
sensibilitatii intrerupatorului diferential; rezistenta maxima a circuitului de protectie a
aparatului de sudura este: 0,19 Ohm

>
>

® Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

(D in scopul satisfacerii cerintelor normei EN61000-3-11 (Flicker) se recomanda
racordarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
furnizeaza un curent de lucru >/= 100A per faza.

@ Este responsabilitatea instalatorului sau utilizatorului, sa verifice ca acesta poate fi
conectat; (daca este necesar, consultati administratorul retelei de distributie a energiei
electrice).

» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+impamantare pentru monofazat), de capacitate potrivita, la cablul
de alimentare Fig. 3.



Procesul de sudare

Pregatirea circuitului de sudare Fig. 4

» Conectati conectorii aparatului la generator, avand grija sa respectati polaritatea ceruta
de tipul de metal pe care doriti sa il sudati: aluminiu sau fier.
» Conectati mufa de control al aparatului.

Pregatirea aparatului Fig. 5

Aparatul poate suda diferite saibe si bolturi, in functie de clema montata si reglarea

acesteia.

» Montati clema ,H” potrivitd pentru tipul de saiba sau bolt ,L” pe care doriti sa-I sudati.

» Montati stiftul de sol cu lungimea adecvata ,M”. Reglati stiftul de sol asa cum se arata
n figura si blocati-l cu piulita de blocare ,T” astfel incat saiba sau boltul sa fie mai lung
cu aproximativ 1 - 3 mm decét stiftul de sol.

@ Pentru o functionare corecta, verificati daca mandrina de prindere ,N” aluneca libera
pe intreaga cursa.

Folosirea corecta a aparatului Fig. 6

Asezati stiftul de sol pe piesa pe care doriti sa o sudati si pozitionati aparatul in verticala,
astfel incat saiba sau boltul sa fie in contact cu piesa, presandu-l doar pentru cei 1 - 3
mm de proeminenta fata de stiftul de sol.

@ Cu aparatul pozitionat corect, mandrina ,N” trebuie sa se poata deplasa inapoi in mod
liber in interiorul aparatului.

Descrierea comenzilor

Dupa ce ati finalizat toate etapele de pregatire, porniti aparatul de sudura si continuati
cu ajustarile.

Aparatul de sudura este echipat cu un ecran TFT care va permite sd ajustati si sa
raportati eventualele anomalii. FIG.7.

Aparatul de sudura va permite sa lucrati in mod sinergic. Este suficient sa alegeti tipul de
saiba sau de bolt si grosimea tablei pe care sa il aplicati.

Daca trebuie sa efectuati modificari la setarile sinergice, puteti trece la modul manual
(apasati butonul timp de 3 secunde).
In modul manual puteti regla curentul de sudare si timpul de sudare.

Stocare program

In modul manual puteti stoca setarile pe care le-ati facut, salvandu-le cu un nume
(maximum 13 caractere).
Memoria contine pana la 64 de programe.

Erori de functionare

Semnalizarea aparatului in scurtcircuit

Daca led-ul este aprins inseamna ca intrerupatorul aparatului este apasat sau aparatul
este scurtcircuitat. Verificati functionarea corecta a intrerupatorului.

Semnalizare protectie termica

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica. Asteptati
ca functionarea sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

intretinere

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
fnainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

STUDDER.

Arzatorul = controlati cablul daca are taieturi sau abraziuni ce au dezizolat conductoarele
interne.

Masa = controlati eficienta conexiunilor si sirului de borne.

Tntretinerea cu caracter extraordinar poate fi facutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare.

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
strénse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata

Conector pentru card sd

Conectorul este util pentru actualizarea software-ului aparatului si pentru incarcarea de
noi programe sinergice.

Cu masina oprita introduceti cardul sd

Porniti masina

Software-ul este incarcat. La sfarsitul actualizarii, panoul de control revine la starea
normala.

Scoatetj cardul sd.

Y VYV

Y
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Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Isbu kilavuzda “kaynak makineleri” olarak adlandirilan ark kaynak makineleri endiistriyel
ve profesyonel kullanim igin tasarlanmiglardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onarilmis oldugundan emin olunuz.

Operatérin ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
onlemler ve acil durum prosedurlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.
Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

Emniyet uyarilar

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagh oldugundan
emin olunuz.

Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan dnce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin olunuz.
is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.
Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
metal parcalardan izole ediniz. Bu amag icin 6ngérilmis eldivenler, ayakkabilar ve
giysiler giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve glines Is1gina maruz birakmayiniz.

Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

Dusmus veya darbe almis ise, guvenlik agisindan emin olmadigindan 6turd, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

A0

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratori kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siiresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklagsim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

MAA L @OOO

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmds ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagh giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Puntalama makinesinin bazi kisimlari (elektrotlar — kollar ve yakin bélgeler) 65°C’yi asan
1silara ulasabilir: uygun koruyucu giysiler giymek gerekir.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

VAN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim g0sterebilirler.

Tibbi protez takili kiilerin uygun koruyucu &nlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erigsim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan énce doktorlarina danismalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagli kullanima
iliskin teknik Urlin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti icin 6ngorilen limitlere uygunlugu garanti ediimez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin asagidaki tavsiyelere
uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkiin oldugunca yakinindaki
islenecek pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

Basinizi ve gbvdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, Uzerine oturarak veya yaslanarak galismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 7 Da = cm 50; db = cm.20.



ﬁ A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tzere tasarlanmigtir.

Ev ortamlarinda ve ev amach kullanilan binalari besleyen disik gerilimli besleme
sebekesine bagl ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkin olmayabilir.

| Q |
.§ Riskli kosullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari énceden degderlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde miidahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bélimlerinde belirtilen
koruyucu araglari kullaniniz.

B Yerden yiksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

A Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnegin éngorilmeyen amaglar igin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolli miimkin kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uizerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine lzerinde kaldirma sistemleri 5ngorilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Somun ve pimlerin ark kaynagi isleminde kullanilan taginabilir aygit. Aliminyum ve metal
parcalarin onarimi igin otomotiv sektériinde kullanihir.

Kaynak makinesi INVERTER elektronik teknolojisiyle gerceklestiriimigtir.

Strekli akim mevcuttur.

Ana parcalar Resim 1 Mod.2, 4

A) Besleme kablosu.

B) ON/OFF salteri.

C) Sd kart konektori

D) hamlaci 3-pimli priz

E) Kaynak kablolari baglantilari

F) Ekrani

G) Kaynak parametreleri ayar dugmesi

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi

gosterilmektedir.

A) Imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti i¢in Avrupa referans yonetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu

D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1 MMA kaynaklama.

E) Surekli yayilan akim semboli

F  Gerekli besleme tipi:

17 tek fazh dalgal gerilim, frekans: F1 elektrik hattindan
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini
g0Osteren sembol.

1) Kaynaklama devresinin verimleri

UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (acik kaynaklama devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim

X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle calisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).

AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.

Besleme hatti verileri

u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%).

11 eff Emilen efektif akim

11 max Emilen maksimum akim

K) Seri numarasi

L) Agirhk

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

/N

B Elektrik badlantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve figin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan
emin olunuz.

B Cihaz sadece ve sadece topraga baglanmis ‘nétr’ kondiktorlu bir besleme sistemine
baglanmalidir.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik parcalari birbirine monte ediniz Resim 5

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatiimis oldugunu
kontrol ediniz.

TN sistemleri Res.3

Asagidaki 6zelliklerdeki bir termik manyetik salter ile koruyunuz (C egrisi): 1Ph 220 /
230Volt besleme igin 16A veya 1Ph 380 / 400 besleme igin 10A
Ariza durumundaki midahale siresi 0,4 saniyeden fazla olmamaldir (topraga dogru
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950698-00 03/11/19

230V nominal gerilimi olan sebekeler icin) ve kurulum aninda degerlendirilmelidir:
kurulum kosullarindan sonra, ariza akimi, otomatik salterin zamaninda mudahalesi icin
cok duslk olursa, diferansiyel bir salter eklemek gerekebilir (TN-C sistemleri Uzerinde
mumkin olmaz)

TT sistemleri Res.3

IEC 60364-4-41 standardina gore, toprak rezistansina bagh bir hassasiyet diferansiyel
aygiti (salter) ile, kurulumu korumak gerekir, bunun da IEC 60364-4-41 standardina
uygun olarak, miidahale siresi 1 saniyeden az olmaldir.

Kurulumun toprak rezistansi diferansiyel salterin hassasiyet segimine gore
degerlendiriimelidir; kaynak makinesinin koruma devresinin maksimum rezistansi:
0,190hm

@ Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmeligi standartlarina uygun degildir. Diistik gerilimli
besleme sebekesine baglandig taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).

@ EN61000-3-11 (Flicker) ydnetmeligi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
her faz igin >/= 100A bir servis akimi saglayan besleme sebekesi arabirim noktalarina
baglanmasi tavsiye edilir.

(D Baglanabilecegini kontrol etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir;
(gerekmesi halinde, elektrik dagitim sebekesi isletmecisine danisiniz).
» Fis. Kaynak makinesinin figi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize
bir fis (1Ph igin 2P+T) baglayiniz Resim 3

Kaynaklama siireci

Kaynak devresi hazirlama islemi Res. 4

@ Kullanilacak metal tipinin gerektirdigi kutupluluga dikkat ederek (Aliminyum veya
demir), tabanca ve jeneratdr arasindaki baglantiyr kurun.

® Tabancanin prizini baglayin.

Tabanca hazirlama igslemi Res. 5

Monte edilen pense ve bu parcanin ayarina bagl olarak tabanca farkli somun ve pimlerin

kaynak islemini yapabilir.

» ‘H’ somun veya ‘L’ pim tipine uygun olan penseyi monte edin.

» Yer pimini ‘M’ uygun uzunluga gére monte edin. Yer pimini sekilde gdsterildigi gibi
ayarlayip somun veya pimin yer pimine gére 1 ile 3 mm arasinda disari ¢ikacagi sekilde
‘T’ emniyet somunu ile bloke edin.

(D Aygitin dogru sekilde calismasi igin ‘N’ pense sikistirma kolunun serbest sekilde
kaydigini kontrol edin.

Tabancanin dogru kullanimi Res. 6

Yer pimini kaynak islemi yapmak istediginiz pargaya dayayip, somun veya pimin parca
ile birlesmesi igin yer pimine goére 1 ile 3 mm arasinda ¢ikacagi yeri hafifce bastirip
tabancay! dikey sekilde tutun.

@ Tabanca dogru sekilde konumlandiginda ‘N’ kolu tabancanin iginde serbestge geriye
kayabilmedilir.

Komutlarin tanimi

Tum hazirlama islemlerini tamamladiktan sonra kaynak makinesini ¢alistirip ayarlari
yapin.

Kaynak makinesi, ayar asamasinda destek veren ve var olabilecek sorunlari raporlayan
bir TFT ekraniyla donatiimistir. Res. 7.

Kaynak makinesi sinerjik sekilde galismayi saglar. Somun veya pim tipini ve altina
yerlestirilecek levhanin kalinligini segmek yeterlidir.

Sinerjik ayarlar degistirmek gerektiginde, manuel moda gegmek mimkiindir (butonu 3
saniye boyunca basil tutunuz).
Manuel mod segildiginde kaynak akimini ve siresini ayarlamak mimkuindur.

Programlan hafizaya alma

Manuel mod segildiginde yapilan ayarlari hafizaya almak muimkindir. Bunlara ad
vererek kaydedilir (maksimum 13 karakter).
Hafizaya 64 program kaydedilebilir.

isleme hatalari

Tabanca kisa devir sinyali

Yanip sénen gdsterge tabanca butonunun basili oldugunu veya tabancanin kisa devirde
oldugunu isaretler. Butonun dogru sekilde calistigini kontrol ediniz.

Termik koruma ikaz lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu gostermektedir. Calisma
yeniden dlizenlenene kadar bekleyiniz ve mumkinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Sd kart konektorii

Konektér makinenin yazilim programinin giincellenmesi ve yeni sinerjik programlarin
yuklenmesi igin faydahdir.

» Makine galismaz haldeyken sd kartini ekleyin.

» Makineyi caligtirin.

Yazilim programi yuklenir. Gincelleme isleminin sonunda kontrol paneli ilk duruma
doner.

» Sd kartini yerinden gikartin.



Bakim

Bakim islemlerini gergeklestirmeden dnce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

STUDDER.

Hamlag = kabloda, i¢ konduktérler acik kalacak sekilde, kopuk veya yariklar olmadigini
kontrol ediniz.

Toprak = baglantilarin ve terminalin etkinligini kontrol ediniz.

Olaganustl bakim kullanima gore periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar icin ¢cok yumusak bir firca veya benzer trlnler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiligini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.. « Transformatérin hareketli
kisimlarini yiksek 1sili gres yagi ile yaglayiniz.
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