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SPAWARKA INWERTEROWA
INVERTER WELDER
INVERTER-SCHWEISSGERAT
CBAPOYHbIA UHBEPTOP
3BAPIOBAJIbHUA IHBEPTOP
INVERTINIS SUVIRINIMO APARATAS
INVERTORA METINASANAS APARATS
INVERTOROVA SVARECKA
INVERTOROVA ZVARACKA
INVERTERES HEGESZTOKESZULEK
APARAT DE SUDURA INVERTER
SOLDADORA DE INVERSION
DISPOSITIF INVERSEUR DE SOUDAGE
SALDATRICE INVERTER
LASINVERTER

SYFKOMHTHE ANTISTPO®EA
INVERTER KAYNAK MAKINASI

73206
73207
73208
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PL

1. obudowa

2. przytacze kabla spawalniczego
3. regulator pradu spawania
4. wigcznik elektryczny

5. kabel zasilajacy

6. zacisk masy

7. zacisk elektrody

8. elektroda

9. tuk elektryczny

10. spoina

11. spawany materiat

12. kierunek spawania

RUS

1. kopnyc

2. pa3beM fN1s1 CBAPOYHOrO kabens
3. perynsTop CBapo4HOro Toka
4. 3NeKTPUYECKNi BLIKTIOYATENb
5. kabenb nuTaHua

6. 3ax1m maccel

7. 3aXVIM 3nekTpoaa

8. anekTpop

9. anexTpuyeckas ayra

10. cBapHoit OB

11. cBapuBaeMblit MaTepuan

12. HanpagneHue cBapkin

Lv

1. korpuss

2. metina$anas vadu savienojumi
3. metina$anas stravas regulétajs
4. elektrisks iesledzéjs

5. elektroapgades kabelis

6. masas spile

7. elektroda spile

8. elektrods

9. elekrisks loks

10. Suve

11. metinats materials

12. metinasanas virziens

H

1. haz

2. a hegeszt6 kabel csatlakozéi
3. hegeszto aram szabalyzéja
4. elektromos kapcsold

5. hélozati kabel

6. test fogdja

7. elektroda fogéja

8. elektroda

9. elektromos iv

10. varrat

11. hegesztendd anyag

12. hegesztési irany

F

1. boitier

2. raccord de céble de soudage
3. régulateur de courant de soudage
4. interrupteur électrique

5. céable d'alimentation

6. pince de masse

7. pince d'électrode

8. électrode

9. arc électrique

10. soudure

11. matériau soudé

12. direction de soudage

I NS T R U K C J A

GB

1. body

2. connector of the welding cable
3. welding current regulator
4. electric switch

5. power supply cable

6. mass clamp

7. electrode clamp

8. electrode

9. electric arc

10. weld

11. welded material

12. direction of welding

UA

1. kopnyc

2. po3’eM fins1 3BapHoBanNbHONO kabenio
3. perynsiTop 38aptoBasbHoro CTPyMy
4. enexTPUYHII BUMMKaY

5. kabenb XuBneHHs

6. 3aTuckay Macu

7. 3aTncKay enekTpoaa (enekTpoaoTpuMay)
8. enextpoa

9. enekTpuyHa pyra

10. 3BapHMI1 WoB

11. 3BaptoBaHui MaTepian

12. Hanpsm 3BapioBaHHA

cz

1. skifi

2. konektory svarovacich kabelt
3. regulétor svafovaciho proudu
4. elektricky spina¢

5. napéjeci kabel

6. zemnici svorka

7. drzak elektrody

8. elektroda

9. elektricky oblouk

10. svar

11. svafovany material

12. smér svafovani

RO

1. carcasa

2. racorduri cablu pentru sudura
3. regulator curent sudura
4. comutator electric

5. cablu de alimentare

6. cleméd de masa

7. clemd electroda

8. electroda

9. arc electric

10. sudura

11. material sudat

12. directie de sudare

1

1. involucro

2. giunto del cavo per saldatura
3. regolatore della corrente per saldatura
4. interruttore elettrico

5. cavo di alimentazione

6. morsetto della massa

7. morsetto dell'elettrodo

8. elettrodo

9. arco elettrico

10. giunto

11. materiale saldato

12. direzione della saldatura

O R Y G

NL GR TR
D
1. Gehéuse

2. Anschluss des Schwesskabels
3. SchweiRstromregler

4. Elektroschalter

5. Stromversorgungskabel

6. Masseklemme

7. Elektrodenklemme

8. Elektrode

9. Elektrobogen

10. SchweiBnaht

11. zu schweiBendes Material
12. Schweilrichtung

LT

1. korpusas

2. suvirinimo kabelio jvadas
3. suvirinimo srovés reguliatorius
4. elektros jungiklis

5. maitinimo kabelis

6. masés gnybtas

7. elektrodo gnybtas

8. elektrodas

9. elektros lankas

10. sidlé

11. suvirinama medziaga
12. suvirinimo kryptis

SK

1. skrifia

2. konektory zvaracich kablov
3. regulator zvaracieho pridu
4. elektricky spina¢

5. napéjaci kabel

6. uzemnovacia zvierka

7. drZiak elektrody

8. elektroda

9. elektricky oblik

10. zvar

11. zvarany material

12. smer zvérania

E

1. armazén

2. conexion del cable de soldar
3. regulador de la corriente de soldar
4. interruptor eléctrico

5. cable de alimentacion

6. contacto de masa

7. contacto de electrodo

8. electrodo

9. arco eléctrico

10. soldadura

11. material soldado

12. direccion de soldar

NL

1. behuizing

2. aansluiting laskabel
3. instelknop lasstroom
4. elektrische schakelaar
5. stroomkabel

6. massaklem

7. elektrodeklem

8. elektrode

9. elektrische boog

10. lasnaden

11. te lassen materiaal
12. lasrichting

N A L N A
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1. obudowa

2. przytacze kabla spawalniczego
3. regulator pradu spawania
4. wigcznik elektryczny

5. kabel zasilajacy

6. zacisk masy

7. zacisk elektrody

8. elektroda

9. tuk elektryczny

10. spoina

11. spawany materiat

12. kierunek spawania

Przeczytaé instrukcje

Read the operating instruction
Bedienungsanleitung durchgelesen
MpounTaTh MHCTPYKLMIO
MpounTaTb HCTPYKLit0
Perskaityti instrukcijg

Jalasa instrukciju

Prectet navod k pouZiti
Precitat navod k obsluhe
Olvasni utasitast

Citesti instructunile

Lea la instruccion

Lisez la notice d'utilisation
Leggere il manuale

Lees de instructies

AiaBdoTe Tig 0dnyieg xpriang
Kullanim kilavuzunu okuyunuz

230 V~ 50 Hz

Napigcie i czgstotliwos¢ znamionowa
Mains voltage and frequency
Spannung und Nennfrequenz
HomuHanbHoe HanpshkeHue 1 yactota
HominanbHa Hanpyra Ta YacTota
|tampa ir nominalus daznis

Nominals spriegums un nominala frekvence
Jmenovité napéti a frekvence
Menovité napétie a frekvencia
Névleges fesziiltség és frekvencia
Tensiunea si frecventa nominala
Tension y frecuencia nominal

Tension et fréquence nominale
Tensione e frequenza nominale
Nominale spanning en frequentie
OvopaaTikr Téon Kai ougvomTa
Koruyucu eldiven takin

TR
1. mepiBAnua

2. koAwdlakr ouvdeon ouykéAMnong
3. pubpioTAg Tou peUpaTOG GUYKGAANONG

4. nhekTpIKAG BIOKOTITNG

5. kaAwdIo TpopoddTONG

6. yeiwon padag

7. oQIyKTApag nAekTpodiou

8. n\ekTpddio

9. BoAraiké 1650

10. GpBpwon

11. ouykoMnpévo UNiKO

12. kateuBuvorn ouykéAnong

_

Zaklada¢ maske spawalnicza
Wear welding mask

Tragen Sie Schweilimaske
HocwTe cBapouHble Macku
HociTb 3BaptoBanbHi Macku
Dévéti suvirinimo kaukés

Valkat metinaSanas masku
Pouzivejte svafovani masku
Pouzivaijte zvaranie masku
Viselien hegeszté maszk

Purtati mascé de sudura

Use mascara de la soldadura
Portez une masque de soudage
Indossare la maschera per saldatura
Gebruik een laskap

Dopéate T pdoka ouykOAAnong
Kaynak maskesi takin

Stosowag rekawice ochronne
Schutzhandschuhe verwenden
HeobxoanMo nonb3oBaTbCs 3aLUUTHBIMK
nepyarkamu

CJ'IiIZl KOPUCTYBATUCA 3aXUCHUMM pyKaBULAMU
Vartoti apsaugines pirstines

Lietot aizsardzibas cimdus

Pouzivejte ochranné rukavice
Pouzivaijte ochranné rukavice
Hasznéljon védokeszty(it

Utilizarea manusilor de protrctie

Use guantes de proteccion

Portez des gants de protection
Indossare i guanti protettivi

Gebruik beschermende handschoenen
Dopéate ydvtia TpoaTaciog

Koruyucu eldiven takin

140 A 180 A
160 A 200 A

Maks. prad spawania
Maximum welding current
Max. SchweiRstrom

Makc. cBapoyHbIi TOK

Makc. 3saptoBanbHuit CTpym
Maks. suvirinimo srové

Maks. metindSanas strava
Max. svafovaci proud

Max. zvaraci prad

Max hegeszt6 aram

Curent max. de sudura
Corriente méaxima de soldar
Courant de soudage maximal
Corrente massima di saldatura
Max. lasstroom

1.0 -4.0 mm
1.0 - 5.0 mm
1.0 - 6.0 mm

Srednica elektrod
Diameter of the electrode
Elektrodendurchmesser
[lnametp anexTponos
[liametp enektpopis
Elektrody diametras
Elektrodu diametrs
Pramér elektrod

Priemer elektrod
Elekiréda atméré
Diametru electrozi
Diametro del electrodo
Diamétre des électrodes
Diametro degli elettrodi
Diameter van de elektroden

MéyiaTo pelpa cuykéMnang DidpeTpog nAekTpodiwy
Maksimum kaynak akimi Elektrot ¢capi
O RY G I N AL N A

N S TR UKZCJ A

IP21S

Stopien ochrony
Protection grade
Schutzart

YpoBeHb 3alLThI
PieHb 3axucty
Apsaugos laipsnis
Dro$ibas pakape
Stuped ochrany
Stupefi ochrany
Védelmi osztaly
Trepta securitatji
Grado de proteccion
Degré de protection
Grado di protezione
Beschermingsgraad
BaBpdg mpoaTaaiag
Koruma derecesi
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OCHRONA SRODOWISKA

Symbol wskazujacy na selektywne zbieranie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Zuzyte urzadzenia elektryczne sg surowcami wtérnymi - nie wolno wyrzucac¢
ich do pojemnikéw na odpady domowe, poniewaz zawierajg substancije niebezpieczne dla zdrowia ludzkiego i srodowiska! Prosimy o aktywng pomoc w oszczednym gospo-
darowaniu zasobami naturalnymi i ochronie $rodowiska naturalnego przez przekazanie zuzytego urzadzenia do punktu skladowania zuzytych urzadzen elektrycznych. Aby
ograniczy¢ ilo$¢ usuwanych odpadéw konieczne jest ich ponowne uzycie, recykling lub odzysk w innej formie.

ENVIRONMENTAL PROTECTION

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

UMWELTSCHUTZ

Das Symbol verweist auf ein getrenntes Sammeln von verschlissenen elektrischen und elektronischen Ausriistungen. Die verbrauchten elektrischen Gerate sind Sekundar-
rohstoffe — sie diirfen nicht in die Abfallbehalter fiir Haushalte geworfen werden, da sie gesundheits- und umweltschadigende Substanzen enthalten! Wir bitten um aktive
Hilfe beim sparsamen Umgang mit Naturressourcen und dem Umweltschutz, in dem die verbrauchten Gerate zu einer Annahmestelle fiir solche elektrischen Gerate gebracht
werden. Um die Menge der zu beseitigenden Abfalle zu begrenzen, ist ihr erneuter Gebrauch, Recycling oder Wiedergewinnung in anderer Form notwendig.

OXPAHA OKPYXAIOLLIEA CPEfbI

[laHHbIA cuMBON 0603Ha4AET CeneKTUBHBIN COOP M3HOLIEHHOI ANEKTPUYECKON 1 ANEKTPOHHOIA annapatypbl. 3HOLWEHHbIE 3MEKTPOYCTPOICTBA — BTOPUYHOE ChIpbe, B
CBSI3M C YeM 3anpelLaeTcs BbibpackiBaTb X B KOP3UHbI C BbITOBLIMY OTXO[AMM, NOCKOMbKY OHYU COAEpXaT BELLECTBa, OnacHble Ans 340poBbS U OkpyxKaloLueit cpeabl! Mbl
obpalijaemcs k Bam ¢ npoc6oit 06 akTUBHO NOMOLLY B OTPACAX 3KOHOMHOTO UCMIONb30BAHNS NPUPOAHBIX PECYPCOB ¥ OXPaHbl OKPYXalollel cpeabl nyTeM nepenayn
M3HOLIEHHOTO YCTPOIACTBA B COOTBETCTBYIOLUMI NYHKT XpaHeHWst annapaTtypbl Takoro Tuna. YTobl OrpaHuuuTh KOMMYECTBO YHMYTOXA@EMbIX OTXOHOB, Heobxoaumo
obecneynTb X BTOPUYHOE YNoTpedneHme, PELMKNUHT unu Apyrve hopmbl Bo3spata.

OXOPOHA HABKONULLHBbOIrO CEPE[JOBULLA

BkasaHuit cMMBON 03Ha4ae CenekTUBHMI 36ip cnipaLboBaHOT eNekTPUYHOI Ta enekTPoHHOI anapatypi. CpaLboBaHi enekTponNpUCTPOI € BTOPUHHOK CUPOBYHOIO, Y 3BA3KY
3 4uM 3aBOPOHEHO BUKMAATY iX Y CMITHUKM 3 MOBYTOBUMM BIAXOZAMM, OCKINbKV BOHW MICTSTb PEYOBMHM, IO 3arpOXYIOTb 3[OPOBIO Ta HABKOMMLIHBOMY CepefoBuLLy!
3Bepraemocs 40 Bac 3 npocb60t0 CTOCOBHO aKTMBHOI JOMOMOTA Y rany3i OXOPOHY HABKONMLIHBOTO CePefoBMLLA Ta KOHOMHOTO BUKOPUCTAHHS NPUPOAHIX PECYCIB LWNSXOM
nepepavi cnpavboBaHNX eneKTPONPUCTPOIB Y BIANOBIAHMIA NYHKT, WO 3aiiMaETLCS iX nepexoByBaHHAM. 3 MeTolo 0GMexXeHHs 0BeMY BiAXOAIB, LUO HMLLYIOTLCS, HEOOXIAHO
CTBOPUTM MOXNMBICTb NS X BTOPUHHOTO BIUKOPUCTAHHSI, PELIMKNIHry aBo iHLLIOT hopMM NOBEPHEHHS 1O MPOMICIIOBOTO O6iry.

APLINKOS APSAUGA

Simbolis nurodo, kad suvartoti elektroniniai ir elektriniai jrenginiai turi biti selektyviai surenkami. Suvartoti elektriniai jrankiai, - tai antrinés Zaliavos - jy negalima iSmesti j
namy dkio atlieky konteinerj, kadangi savo sudétyje turi medziagy pavojingy Zmgaus sveikatai ir aplinkai! Kvie¢iame aktyviai bendradarbiauti ekonomiskame natraliy istekliy
tvarkyme perduodant netinkama vartoti jrank] j suvartoty elektros jrenginiy surinkimo punkta. Salinamy atlieky kiekiui apriboti yra bitinas juy pakartotinis panaudojimas,
reciklingas arba medziagy atgavimas kitoje perdirbtoje formoje.

VIDES AIZSARDZIBA

Simbols rada izlietoto elekirisko un elektronisko iekartu selektivu savaksanu, Izlietotas elekiriskas iekartas ir otrreizéjas izejvielas — nevar bit izmestas ar majsaimniecibas
atkritumiem, jo satur substances, bistamas cilvéku veselibai un videi! Lidzam aktivi palidzét saglabat dabisku bagatibu un sargat vidi, pasniegdot izlietoto iekartu izlietotas
elektriskas ierices savak$anas punkta. Lai ierobezot atkritumu daudzumu, tiem jabt vélreiz izlietotiem, parstradatiem vai dabatiem atpakal cita forma.

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Symbol poukazuje na nutnost separovaného sbéru opotfebovanych elekirickych a elektronickych zafizeni. Opotfebovana elektricka zafizeni jsou zdrojem druhotnych
surovin — je zakdzéano vyhazovat je do nadob na komunaini odpad, jelikoz obsahuiji latky nebezpecné lidskému zdravi a Zivotnimu prostfedi! Prosime o aktivni pomoc pfi
Usporném hospodareni s piirodnimi zdroji a ochrané Zivotniho prostredi tim, Ze odevzdate pouZité zafizeni do sbémého strediska pouzitych elektrickych zafizeni. Aby se
omezilo mnoZstvi odpadu, je nevyhnutné jejich opétovné vyuZiti, recyklace nebo jina forma regenerace.

OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Symbol poukazuje na nutnost separovaného zberu opotrebovanych elektrickych a elektronickych zariadeni. Opotrebované elekirické zariadenia st zdrojom druhotnych
surovin — je zakazané vyhadzovat ich do kontejnerov na komunalny odpad, nakolko obsahuju latky nebezpecné fudskému zdraviu a Zivotnému prostrediu! Prosime o
aktivnu pomoc pri hospodareni s prirodnymi zdrojmi a pri ochrane Zivotného prostredia tym, Ze opotrebované zariadenia odovzdate do zberného strediska opotrebovanych
elektrickych zariadeni. Aby sa obmedzilo mnoZstvo odpadov, je nutné ich opatovné vyuZitie, recyklacia alebo iné formy regeneracie.

KORNYEZETVEDELEM

Ahasznalt elektromos és elektronikus eszkdzok szelektiv gy(jtésére vonatkozo jelzés: A hasznalt elektromos berendezések ujrafelhasznalhatd nyersanyagok — nem szabad
ket a haztartasi hulladékokkal kidobni, mivel az emberi egészségre és a kornyezetre veszélyes anyagokat tartalmaznak! Kérjiik, hogy aktivan segitse a természeti forrasok-
kal vald aktiv gazdalkodast az elhasznalt berendezéseknek a tonkrement elektromos berendezéseket gy(ijt pontra torténd beszallitasaval. Ahhoz, hogy a megsemmisitendd
hulladékok mennyiségének csokkentése érdekében sziikséges a berendezések ismételt vagy Ujra felhasznalésa, illetve azoknak mas formaban torténd visszanyerése.

PROTEJAREA MEDIULUI

Simbolul adundrii selective a utilajelor electrice si electronice. Utilajele electrice uzate sunt materie prima repetata — este interzisé aruncarea lor la gunoi, deoarece contin
substante daunatoare sanatatii omenesti cat daunatoare mediului! Va rugdm deci sd aveti o atitudine activé in ceace priveste gospodérirea economica a resurselor naturale
si protejarea mediului natural prin predarea utilajului uzat la punctul care se ocupa de asemenea utilaje electrice uzate. Pentru a limita cantitétile deseurilor eliminate este
necesara intrebuintatrea lor din nou , prin recyklind sau recuperarea in alta forma.

PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE

El simbolo que indica la recoleccion selectiva de los aparatos eléctricos y electronicos usados. jAparatos eléctricos y electronicos usados son reciclados - se prohibe tirarlos
en contenedores de desechos domésticos, ya que contienen sustancias peligrosas para la salud humana y para el medio ambiente! Les pedimos su participacion en la tarea
de la proteccion y de los recursos naturales y del medio ambiente, llevando los aparatos usados a los puntos de almacenamiento de aparatos eléctricos usados. Con el fin
de reducir la cantidad de los desechos, es menester utilizarlos de nuevo, reciclarlos o recuperarlos de otra manera.

I NSTRUKCJIA ORYGINALTNA
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PROTECTION DE L’ENVIRONNEMENT

Le symbole qui indique la collecte sélective des déchets d’équipements électriques et électroniques. Les dispositifs électriques usés sont des matiéres recyclables — il est
interdit de les jeter dans des récipients pour des ordures ménagéres car ils contiennent des substances nocives pour la santé humaine et 'environnement ! Nous vous prions
de nous aider a soutenir activement la gestion rentable des ressources naturelles et & protéger 'environnement naturel en rendant le dispositif usé au point de stockage des
dispositifs électriques usés. Pour réduire la quantité de déchets éliminés il est nécessaire de les réutiliser, de les recycler ou de les récupérer sous une autre forme.

TUTELA DELL’AMBIENTE

Simbolo della raccolta selezionata dei prodotti elettrici ed elettronici fuori uso. | dispositivi elettrici fuori uso sono rifiuti riciclabili - non vanno buttati in contenitori per rifiuti
domestici, in quanto contengono sostanze pericolose per la salute e 'ambiente! Agite attivamente a favore della gestione economica delle risorse naturali e a favore della
protezione dell'ambiente, consegnando gli utensili fuori uso ai centri di raccolta. Per ridurre la quantita dei rifiuti buttati, & necessario che siano riusati, riciclati o recuperati
in qualsiasi modo.

BESCHERMING VAN HET MILIEU

Het symbool wijst op de selectieve inzameling van oude elekirische en elektronische apparatuur. Verbruikte elektrische apparaten kunnen worden gerecycled. Het is verbo-
den dit bij het huishoudelijk afval te gooien aangezien dit stoffen bevat die schadelijk kunnen zijn voor de gezondheid en voor het milieu! Wij vragen u actief bij te dragen de
economische natuurlijke hulpbronnen te besparen en het milieu te beschermen door deze gebruikte apparaten in te leveren bij een speciaal punt dat hiervoor is bestemd.
Om de verwijdering van afvalstoffen te verminderen is hergebruik, recycling of het op een andere wijze herstellen noodzakelijk.

H MPOZTAZIA TOY NEPIBAAAONTOZ

To aluBoAo Tou uTrodeikvUel TV EMAEKTIKF auAAoyr Tou avaAwpévou e§oTrAiopoU nAekTpikoU kai nAekTpovikol. O avaAwpévog nAEKTPIKGG eE0TTAIoHGG €ival avaKUKAWOIHO
UNIKG — Bev TTpETel va TIETAYETaI OTOV KOIVO KGO aKouTIdIwv, BI6TI TIEPIEXE! oUaTaTIKG €mIKivOUva yia Thv avBpwmvn uyeia kai To TepiBaAhov! Mapakaholpe va Bonbare
OpaoTIkG aTnV E§oIkovounpEV DITXEIPION TwV GUOIKWY TTOPWV Kall TV TTpOaTaaia Tou QuatkoU TepIBaMovTOg péow TnG TTAPAdoaNG TG avaAwpEVNG CUOKEUNS 0TO onpeio
16Beang Twv avaAWpEVWY NAEKTPIKWY OUTKEUWV. Ma va TEPIOPIOETE TV TTIOGETNTA TwWV aQaIPOUHEVWY aTTOBANTWY €ival aTTapait TN N €K VEOU Xpron Toug, N avakUkAwaon
1 avakukAwaon o€ GAn poper.

GEVRE KORUMASI .

Bu diriiniin dogru sekilde atimas/ bertaraf edilmesi: Uriin (izerinde gsterilen bu sekil kaynak edilmis elektrik ve elektronik cihaz ve ekipmanlarin ayn bir yerde toplanmasi
gerektigini ifade eder. Kullanilmis elektrik cihazlar sekonder hammaddelerdir. Insan sagligina ve gevreye zararli maddeler igerdikleri icin evsel atiklarla birlikte atiimalar
yasaktirl Dogal kaynaklar ve gevre korumasi konusunda Urlin kullanicilarindan da aktif yardimlarini rica ederiz, ve kendilerinden kullaniimig cihazlari bu tir elektrikli cihazlar
icin uygun toplama ve geri dontisiim tesislerine gétiirmelerini rica ederiz. Bu sayede yeniden kullaniimasi gereken, geri donistiiriilecek ya da geri kazanilacak maddelerin
oldugu yerde imha edilmesi gereken ¢p miktari azalmis olacaktir.
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CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA

Spawarka inwerterowa dzigki wykorzystaniu elementow elektronicznych w technologii IGBT pozwala wykonywa¢ prace spawal-
nicze przy najnizszym poborze energii oraz maksymalnej wydajnosci. Spawarka moze wykorzystywaé wigkszos¢ typow elektrod
dostepnych na rynku, m. in. zwykle, rutylowe, celulozowe. W spawarce mozna stosowa¢ elektrody przeznaczone do spawania
stali nierdzewnej, stopowej, a takze metali niezelaznych, spawarka przeznaczona jest do zastosowan amatorskich i nie moze by¢
wykorzystywana podczas pracy zarobkowej lub w rzemiosle. Prawidtowa, niezawodna i bezpieczna praca narzedzia zalezna jest
od wiasciwej eksploatacji, dlatego:

Przed przystapieniem do pracy z narzedziem nalezy przeczyta¢ catg instrukcje i zachowac ja.

Za szkody powstate w wyniku nie przestrzegania przepiséw bezpieczenstwa i zalecen niniejszej instrukcji dostawca nie ponosi
odpowiedzialnosci.

WYPOSAZENIE

Spawarka jest dostarczana zmontowana i poza podigczeniem kabli spawalniczych nie sg wymagane zadne czynno$ci montazo-
we. Wraz ze spawarkg dostarczane sg kable spawalnicze. Spawarka nie jest wyposazona w elektrody spawalnicze.

DANE TECHNICZNE
Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy 73205 73206 73207 73208
Waga lkg] 36 38 38 38
Wymiary [mm] 280 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120
Napigcie zasilajace [Vac] 230 230 230 230
Czestotliwo$¢ znamionowa [Hz] 50 50 50 50
Maks. prad spawania [Ad.c] 140 160 180 200
Srednica elektrod [mm] 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-5,0 1,0-6,0
Stopien ochrony 1P21S 1P21S 1P218 1P21S
Klasa izolacji | | | |
OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 [3
4 |5
10
6 8 11 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ 2%

1. Nazwa i adres producenta, znak handlowy

2. Numer katalogowy

3. Numer seryjny

4. Oznaczenie rodzaju spawarki: jednofazowa statyczna przetwornica — transformator — prostownik
5. Odniesienie do normy, ktdrej wymagania spetnia spawarka

6. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie za pomocg elektrod otulonych

8. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

9. Znamionowe napigcie bez obcigzenia: wartos¢ szczytowa

10. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia — mak-
symalny prad spawania i odpowiadajgca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia

11, 11a, 11b. Symbol cyklu pracy: procentowe warto$ci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C
12, 12a, 12b. Symbol znamionowego pradu spawania: wartoci znamionowego pradu spawania

13, 13a, 13b. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia

14. Symbol zasilania energig: zasilanie jednofazowe z czgstotliwoscig znamionowg 50 Hz
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15. Znamionowe napigcie zasilajace

16. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy

17. Maksymalny efektywny prad zasilajacy

22. Stopien ochrony

24. Symbol zgodnosci z dyrektywami nowego podejscia UE.

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nie wolno modyfikowa¢, przerabia¢ ani w jakikolwiek inny sposéb zmienia¢ konstrukcji urzadzenia pod grozbg utraty zgodnosci
ze standardami oraz utraty oznakowania CE. Sprzet zostat zaprojektowany w taki sposéb aby spetni¢ wymogi stawiane podczas
normalnej pracy. Zaleca si¢ przeprowadza¢ regulame przeglady, pozwoli to utrzymaé sprzet w gotowosci do pracy. Spawarke
nalezy serwisowac tylko w uprawnionych do tego warsztatach z wykorzystaniem oryginalnych czgsci zamiennych.

Wskazoéwki bezpiecznego stosowania urzadzenia

Operator spawarki musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi, musi takze przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi. Nalezy stosowac sig
do zalecen bezpieczenstwa podanych w instrukcji obstugi. Nalezy chroni¢ oczy oraz twarz przez stosowanie odziezy ochronnej i ma-
sek spawalniczych. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody i wypadki spowodowane niewtasciwym uzyciem urzadzenia.

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczenstwa

W przypadku pracy spawarkg nalezy przestrzega¢ zasad BHP dotyczacych procesu spawania, ciecia i taczenia. W przypadku nie
przestrzegania powyzszych zasad, gtowne zagrozenia to:

- inhalacja niebezpiecznych substancii,

- promieniowanie optyczne,

- oparzenia,

- pozary i eksplozje,

- porazenie elektryczne,

Dlatego zaleca sig:

- nie modyfikowa¢ urzadzenia. Pod zadnym pozorem nie otwiera¢ obudowy, naprawy nalezy przeprowadza¢ przez wykwalifiko-
wany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

- nie demontowa¢ obudowy ochronnej i nie dotyka¢ cze$ci mogacych znajdowaé sie pod napieciem,

- nawet w przypadku niewielkich zaktdcen w systemie elektrycznym, odtgczy¢ spawarke od zasilania i odda¢ do autoryzowanego
serwisu,

- sprawdzac kable elektryczne przed kazdym uzyciem. W przypadku zauwazenia uszkodzen izolacji kable nalezy wymieni¢ na
nowe, pozbawione wad, nie wolno pracowa¢ spawarkg z uszkodzonymi kablami elektrycznymi,

- nie wktada¢ metalowych przedmiotéw w otwory wentylacyjne, nie serwisowa¢ samodzielnie urzadzenia, serwis nalezy przepro-
wadza¢ przez wykwalifikowany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

- urzadzenie podtgczac do sieci zasilajgcej pradu przemiennego 230V / 50Hz, wyposazonej w styk i przewod ochronny,

- sie¢ zasilajgca musi by¢ wyposazona w odpowiedni uktad zabezpieczajacy (wytacznik termomagnetyczny lub bezpieczniki ze zwio-
ka) oraz w bezpiecznik réznicowo - pradowy o parametrach wymaganych przez podigczane urzadzenie - prad zadziatania 30 mA,

- w niektérych przypadkach prad tuku elektrycznego spawarki moze by¢ niebezpieczny. Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu
z uziemieniem (lub spawanym elementem) oraz z uchwytem lub elektroda,

- odtgczy¢ wtyczke przewodu zasilajacego od gniazdka sieciowego za kazdym razem, gdy spawarka przestaje by¢ uzywana.

- nie przeprowadza¢ zadnych czynno$ci naprawczych na urzadzeniu podtgczonym do sieci zasilajgcej.

Zagrozenia wynikajace z niewlasciwego zastosowania spawarki

Nie pracowa¢ spawarkg w poblizu materiatow fatwopalnych. Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowaé stanowisko, usuwa-
jac z zagrozonego obszaru wszystkie tatwopalne materialy

Nie spawa¢ pojemnikéw i zbiornikéw zawierajacych lub, ktdre zawieraty gazy lub palne i / lub toksyczne substancije. Nalezy spraw-
dzi¢ czy z obszaru pracy zostaly usuniete wszelkie gazy - zagrozenie: pozarem, wybuchem, oparami, zatruciem.

Zabronione jest spawania na deszczu lub podczas opadéw $niegu, spawarka nie jest zabezpieczona przed dostgpem wody.
Odtaczy¢ wyposazenie od urzadzenia, a samo urzadzenie odtgczy¢ od sieci zasilajacej i przemiescic w obszar wolny od dostepu
wody (zagrozenie: porazenie elektryczne, zniszczenie urzadzenia).

Nie pracowac w atmosferze o wysokiej wilgotnosci. (zagrozenie: jak wyzej).

Nie pracowa¢ w miejscach nie zapewniajacych wiasciwej wentylacji. Spawarka jest wyposazona w wentylator, ale nalezy mu
zapewni¢ wasciwe warunki pracy. Nalezy sie upewnic, ze urzadzenie bedzie miafo zapewniong wiasciwg wentylacje, a ciepto
wytwarzane przez spawarke bedzie odprowadzane (zagrozenie: zniszczenie urzadzenia).

Usuwac gazy i opary powstajace podczas spawania, unika¢ wdychania ich. Stosowa¢ specjalne maski zapewniajace ochrong
drég oddechowych. Zapewni¢ wiasciwg wentylacjg (zagrozenie: zatrucie, zniszczenie urzadzenia).

Nie wpatrywa¢ sige w Swiatlo wytwarzane przez tuk elektryczny (zagrozenie: powazne uszkodzenie wzroku, patrz ostrzezenia
wymienione w nastepnym rozdziale).
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Nie dotyka¢ goracych elementéw (zagrozenie: powazne oparzenia, patrz ostrzezenia wymienione w nastepnym rozdziale).
Oczysci¢ spawany element z rdzy, smaru lub farby. Pozwoli to do minimum zredukowaé powstawanie szkodliwych oparéw.
Podtgczy¢ kabel uziemiajacy mocno i pewnie do spawanego elementu. Miejsce ztacza nalezy oczyscic z brudu, farby i tuszczu.
Nie owija¢ kabla spawalniczego i uziemiajgcego wokot ciata. Nie kierowaé uchwytu spawalniczego w kierunku ludzi.

Upewnic sie, ze spawarka zostata umieszczona na ptaskim i stabilnym podtozu w pozycji pionowej. Zabronione jest inne umiesz-
czanie spawarki podczas pracy. Spawarka posiada uchwyt oraz pasek utatwiajacy jej transport. Zabronione jest trzymanie spa-
warki za uchwyt lub zawieszanie jej na pasku podczas spawania.

Nie stosowac spawarki w charakterze urzadzenia do rozmrazania rur.

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

Podczas procesu spawania topiony jest metal. Nieuwaga operatora spawarki moze by¢ przyczyng powaznych poparzen. Zawsze
stosowa¢ odpowiedni stréj i urzadzenia zabezpieczajgce. Luk spawalniczy jest bardzo niebezpieczny dla wzroku poniewaz gene-
ruje bardzo intensywne promieniowanie podczerwone i ultrafioletowe.

Wpatrywanie sig w tuk elektryczny powstajacy podczas spawania powaznie uszkadza wzrok. Dlatego nalezy usung¢ wszelkie
osoby postronne z miejsca pracy spawarki. Nalezy pracowa¢ stosujac odpowiednie $rodki ochrony osobistej, takie jak:

- spawalnicze rekawice ochronne, maski zakrywajace caltg twarz wyposazone w wizjer z filtrem o odpowiedniej mocy (ciekto-
krystalicznym, szklanym filtrem spawalniczym o dobranym stopniu ochronnym wiasciwym danej pracy), buty z antyposlizgowa
podeszwa, ubiér ochronny, fartuch ochronny.

Szczegolnie zalecane jest
Nie trzyma¢ spawanych elementéw, nie dotyka¢ obszaru spawu, nie spawa¢ majac zatozone soczewki kontaktowe, ciepto wydziela-
jace sie podczas spawania moze stopi¢ materiat, z ktérego sg wykonane soczewki, moze to odprowadzi¢ do uszkodzenia oka.

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

- z wszczepionym rozrusznikiem serca, protezami zasilanymi elektrycznie, takimi jak sztuczne konczyny, aparaty stuchowe itp.
- 0soby noszace soczewki kontaktowe (zastapic¢ soczewki kontaktowe okularami, przed rozpoczeciem pracy).

- 0soby postronne posiadajace wymienione wyzej urzadzenia, musza zachowa¢ bezpieczng odlegto$¢ od miejsca pracy spawarki.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sie upewnié, ze spawarka nie jest uszkodzona. Nalezy sprawdzi¢ stan kabli: zasilajacego i
spawalniczych pod katem uszkodzen. Zabronione jest podejmowanie pracy uszkodzong spawarka iflub uszkodzonymi kablami.
Sprawdzi¢ stan ztczy kabli spawalniczych oraz czysto$¢ i stan zacisku masy.

Uwaga! Uszkodzone kable nalezy wymieni¢ na nowe. Zabroniona jest naprawa kabli. W celu wymiany kabla zasilajacego nalezy
zwrocic sie do punktu serwisowego producenta.

Zasilanie spawarki

Spawarke mozna zasila¢ z sieci elektrycznej o napigciu znamionowym i czestotliwosci podanej w tabeli z danymi technicznymi i
na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Mozliwe jest takze zasilanie za pomoca generatordw pradotworczych, nalezy jednak upewnic sie, ze wydajno$¢ pragdowa gene-
ratora bedzie réwna lub wigksza od wartosci maksymalnego pradu zasilajacego podanego na tabliczce znamionowej spawarki.
W innym przypadku nie bedzie moZliwe osiggnigcie znamionowej wydajnosci spawarki lub w ogéle nie bedzie mozliwa praca.
Uwaga! W przypadku wykorzystania generatora do zasilania spawarki nalezy sie upewni¢, ze zostat on uziemiony za pomoca
prawidtowo zamontowanej instalacji.

Gniazdko przytaczeniowe musi by¢ wyposazone w styk i przewdd ochronny, a siec zasilajaca wyposazona w automatyczne urza-
dzenie zabezpieczajgce o pradzie zadziatania co najmniej 25 A. Zbyt czeste zadziatanie urzadzenia zabezpieczajgcego moze
oznaczaé, ze sie¢ zasilajgca musi by¢ wyposazona w urzadzenie zabezpieczajgce o wyzszym pradzie zadziatania.

Nalezy unika¢ podigczania za pomocg diugich kabli. W przypadku stosowania przediuzaczy muszg one mie¢ wydajnosc¢ co
najmniej réwng wydajnosci kabla zasilajgcego spawarki.

Stworzenie odpowiednie;j sieci zasilajacej nalezy powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi. Sie¢ zasilajgca powinna zostac opra-
cowana zgodnie ze standardami EN 60204-1 lub standardami obowigzujacymi w danym paristwie.

Uwaga! Przed podtgczeniem wtyczki do gniazdka nalezy sig upewnic, ze wigcznik spawarki jest w pozycji ,wytgczony”, a styki
przytaczeniowe kabli spawalniczych nie sg zwarte.

Sposoby podfgczania kabli spawalniczych

Wityczke kabla nalezy wetkng¢ w gniazdo, a nastepnie przekrecic do oporu w prawo. Upewni¢ sig, ze wtyczka nie wysunie sig
samoistnie z gniazda.

Kable spawalnicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby.
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Kabel z zaciskiem sprezynowym do zacisku ,-", a kabel z uchwytem elektrod do zacisku ,+” lub odwrotnie.

W pierwszej metodzie wigkszo$¢ ciepta powstajgcego w procesie spawania wydziela si¢ na materiale spawanym, a nie na elek-
trodzie. W przypadku podtgczenia odwrotnego, wiekszos¢ ciepta powstajacego w procesie spawania wydziela si¢ na elektrodzie,
a nie na spawanym materiale.

Przy wyborze metody podigczenia nalezy kierowac sie wymaganiami technologicznymi oraz informacjami dotgczonymi do elek-
trod. Nie kazdy rodzaj elektrody umozliwi spawanie przy odwrdconej biegunowosci.

Jezeli w trakcie pracy wystapi zjawisko niestabilnego tuku elekirycznego, rozpryski, a spaw bedzie nieréwny, nalezy zamieni¢
biegunowos¢ kabli spawalniczych rozpocza¢ spawanie od nowa.

Praca spawarkg

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskow.

Zacisk sprezynowy podigczy¢ do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby lub
innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

W uchwycie umiescic elektrode. W zacisku umiesci¢ koniec elektrody pozbawiony otuliny. Elektroda musi by¢ zamocowana w
zacisku w taki sposob, aby nie ulegta przemieszczeniu w zacisku w czasie pracy. W jednej szczece uchwytu znajduja sie naciecia,
ktore pozwalajg unieruchomic¢ elektrode w uchwycie.

Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zaleznosci od rodzaju spawanych materiatow.

Upewnic sig, ze zacisk masy oraz elektroda sg odizolowane od siebie. Nie stykajg sie i elektroda lub jej zacisk nie styka sig ze
spawanym materiatem.

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazdka sieciowego.

Wigcznik przestawi¢ w pozycje ,wtgczony”. Powinien sie uruchomié¢ wentylator oraz zaswieci¢ kontrolka sygnalizujgca zasilanie
o0znaczona symbolem ,blyskawicy”.

Ustawic prad spawania wiasciwy do rodzaju i grubosci spawanych materiatéw. Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu
spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]

1 10-30

1,6 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80 - 140

4 130160
5 150 - 180

6 170 - 200

Poniewaz spawarka nie zostata wyposazona w wyswietlacz informujacy o wartosci nastawionego pradu, zaleca si¢ przeprowa-
dzi¢ prébe spawania na materiale odpadowym o takich samych parametrach jak materiat spawany. Podczas préby nalezy dobra¢
odpowiednig warto$¢ pradu spawania.

Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania. Dla fatwiejszego zainicjowania fuku elektrycznego przesunaé
elektrode w kierunku punktu, od ktérego zostanie rozpoczete spawanie. Po uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materia-
tem unies$¢ i pochyli¢ lekko elektrode i utrzymywac fuk elektryczny o statej diugosci.

Po skonczonej pracy nalezy upewnic si¢, ze zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie. Nie
stykaja sie i elektroda lub jej zacisk nie styka sie ze spawanym materiatem. Wytgczy¢ spawarke wigcznikiem przestawiajgc go
w pozycje ,wytgczony”. Nadal bedzie styszalna praca wentylatora, a kontrolka zasilania nadal bedzie $wieci¢. Spawarka chtodzi
uktady elektroniczne, po czym samoczynnie wylacza wentylator oraz kontrolke zasilania. Przez ten czas nie nalezy odigcza¢
wiyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego. Moze to doprowadzi¢ do przegrzania uktadéw elektronicznych spawarki.
Mozna odfgczy¢ kable spawalnicze.

Po samoczynnym wytaczeniu pracy wentylatora, nalezy odtaczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego spawarke, a nastepnie przystapic
do konserwaciji.

Wskazéwki pomocne przy spawaniu

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow i farby. Nalezy wybra¢ elektrode odpowiednig do spawa-
nego materiatu. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody i ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym.
Przytozy¢ elektrode w odlegtosci okoto 2 cm od miejsca spawania, zatozy¢ maske spawalnicza. Nastepnie nalezy zajarzy¢ tuk
elektryczny stosujac metode iskrowa lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac tuk elektryczny, ktérego
diugosé nie powinna by¢ wigksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody (Il).

Utrzymanie wtasciwej dtugo$ci tuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$¢ jest Scisle powigzana z napieciem i pragdem spa-
wania. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni mogg niekorzystnie wplynaé na jako$¢ spoiny.

Elektroda powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku ktadzenia spoiny.
Zwigkszanie kata moze powodowa¢ uptyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilnos¢ tuku, co w efekcie spowo-
duje rozpryski i ostabi spoine (Il).
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Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg dtugo$¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu
spawania nalezy stopniowo obniza¢ zacisk elektrody tak, aby diugos¢ tuku zostata na tym samym poziomie.

Kiedy diugosc elektrody zmniejszy sie do okoto 5cm nalezy przerwa¢ spawanie i wymienic¢ elektrode na nowa. Aby przerwac spa-
wanie nalezy po prostu wycofa¢ elektrode z punktu spawania. Zaleca sie zeby elektrode odrywac stopniowo unoszac ja wzdtuz
spoiny pokrytej zuzlem (IV). Pozwoli to unikna¢ rozpryskéw i poréw na spawanych materiatach.

Nalezy zachowa¢ ostroznos¢, spawany metal i elektroda sg gorgce. Powloke zuzlowa nalezy usung¢ dopiero po ostygnieciu
spoiny, przez niezbyt mocne ostukanie jej mtotkiem spawalniczym. Ponowne spawanie mozna rozpocza¢ z miejsca zakoficzenia
poprzedniego, po upewnieniu sig, ze zostata usunieta warstwa zuzlu.

Zabezpieczenie temperaturowe

Spawarka nie moze spawac¢ z maksymalnym pradem w trybie pracy ciagtej. Tabliczka znamionowa podaje warto$ci pradu oraz
wyrazong procentowo cze$¢ okresu 10 minut przez jaki spawarka moze bezpiecznie pracowac. Pozostatg cze$¢ okresu 10 minut
nalezy przeznaczy¢ na chtodzenie uktadéw spawarki. Nie przestrzeganie cyklu pracy spowoduje zadziatanie uktadu zabezpie-
czajgcego przed przegrzaniem. Zaswieci sie wtedy lampka sygnalizacyjna oznaczona symbolem termometru, a spawanie bedzie
niemozliwe do czasu ochtodzenia uktadéw spawarki.

Czeste przecigzanie spawarki, moze doprowadzi¢ do jej szybszego zuzycia lub nawet uszkodzenia.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA | POWIAZANE ZJAWISKA

Spawarka jest klasy A (wg EN 60974-10) co oznacza, ze nie jest przewidziana do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych gdzie
energia elektryczna jest dostarczana przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogg tam by¢ potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.
Podczas spawania, sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzi¢ w interakcje ze spawarka. Luk
elektryczny wytwarzany podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktére wptywa na dziatajgce systemy elektryczne i
instalacje. W zwigzku z tym operator spawarki musi przestrzega¢ $rodkéw ostrozno$ci w miejscach, gdzie takie promieniowanie
moze stanowi¢ zagrozenie dla ludzi lub urzadzen (np. w poblizu szpitali, laboratoriéw, sprzetu medycznego, sprzetu RTV i kompu-
terowego). Nie jest mozliwe okreslenie i zmierzenie rodzaju i sity oddzialywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez
spawarke na inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczaniu zjawiska.
W miejscach gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystgpienie zagrozenia, nalezy przedsiewzigé szczegdlne $rodki ostroznosci,
stosowa¢ w miare mozliwosci ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny byé mozliwe najkrétsze i potozone blisko
siebie, na podtozu. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez zastosowanie spawarki w miejscach
wymienionych powyzej lub w skutek nieprawidtowego wykorzystania urzadzenia.

OSTRZEZENIE: Ten sprzet nie jest zgodny z IEC 61000-3-12. Jezeli jest on podigczony do systemu publicznej sieci niskiego
napiecia, to na instalatorze lub uzytkowniku sprzetu spoczywa odpowiedzialno$¢ zapewnienia, przez konsultacje z operatorem

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

UWAGA! Przed przystapieniem do regulacji, obstugi technicznej lub konserwaciji wyciagna¢ wtyczke urzadzenia z gniazdka sieci
elektrycznej. Po zakoficzonej pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia poprzez ogledziny zewnetrzne i ocene: korpu-
su, przewodu elektrycznego z wtyczka, dziatania wigcznika elektrycznego, droznosci szczelin wentylacyjnych, gtosnosci pracy,
rozruchu i réwnomiernosci pracy. W okresie gwarancji uzytkownik nie moze domontowa¢ urzadzenia, ani wymienia¢ zadnych
podzespotow lub czesci sktadowych, gdyz powoduije to utrate praw gwarancyjnych. Wszelkie nieprawidtowosci obserwowane
przy przegladzie, lub w czasie pracy, sg sygnatem do przeprowadzenia naprawy w punkcie serwisowym. Po zakorczeniu pracy,
obudowe, szczeliny wentylacyjne, przetaczniki, rekoje$¢ dodatkowa i ostony nalezy oczysci¢ np. strumieniem powietrza (o cisnie-
niu nie wigkszym niz 0,3 MPa), pedzlem lub suchg tkaning bez uzycia $rodkéw chemicznych i plynéw czyszczacych. Narzedzia i
uchwyty oczysci¢ suchg, czysta tkaning.

Nalezy kontrolowa¢ stopien zuzyciu zaciskéw masy i elektrody oraz wtyczek przytaczeniowych kabli spawalniczych. W przypadku
nadmiernego zuzycia, np. kiedy nie bedzie mozliwe uchwycenie elektrody, nalezy skontaktowaé si¢ z producentem. Zabronione
jest stosowanie kabli innych niz oryginalne czg$ci zamienne.

I NSTRUKCJIA ORYGINALTNA
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PROPERTIES OF THE DEVICE
Thanks to the IGBT electronic elements, the inverter welder permits to realise welding at the lowest possible energy consumption
and maximum efficiency. The welder may be used with most types of electrodes available in the market, for example regular,
rutile or cellulose ones. The welder may be used with electrodes designed for welding of stainless steel, steel alloys as well as

non-ferrous metals. The welder has been designed for household purposes and it must not be used for lucrative jobs or in crafts.
A correct, reliable and safe operation of the tool depends on its correct use, so:

Read the operating manual thoroughly before work and keep it for future reference.

The supplier shall not be held responsible for any damage occurred as a result of failure to observe safety regulations and indica-
tions contained in this manual.

ACCESSORIES

The welder is supplied completely assembled and apart from connection of welding cables no assembly is required. Along with
the welder welding cables are supplied. The welder is supplied without welding electrodes.

TECHNICAL DATA
Parameter Unit of measurements Value
Catalogue number 73205 73206 73207 73208
Weight [kg] 36 41 42 49
Dimensions [mm] 300 x 210 x 130 320 x 210 x 130 330x 210 x 130 360 x 210 x 130
Power supply voltage [Vac] 230 230 230 230
Nominal frequency [Hz] 50 50 50 50
Maximum welding current [Adc] 140 160 180 200
Diameter of the electrode [mm] 16-32 1,6-4,0 16-50 16-50
Protection grade IP21S IP21S IP21S IP21S
Insulation class | | | |
Noise level - acoustic pressure L , + K [dB (A)] 68,414 684t4 68,414 68,414

EXPLANATIONS OF THE SYMBOLS

Rating plate

1

2 [3

4 B
10

6 8 11 a 11b

. 12 12a 12b

13 13a 13b

14 [15 [16 17

2 [ 2%

1. Name and address of the manufacturer, trademark

2. Catalogue number

3. Serial number

4. Symbol of the type of welder: single-phase static inverter — transformer - rectifier

5. Reference to the standard, whose requirements the welder complies with

6. Symbol of the type of welding: manual welding with shielded electrodes

8. Symbol of the welding current: direct current

9. Nominal voltage without load: peak value

10. Range of output parameters: minimum welding current and the corresponding conventional value of the load voltage — maxi-
mum welding current and the corresponding conventional value of the load voltage

11, 11a, 11b. Symbol of the working cycle: percentage of the working cycle at the ambient temperature of 40°C.
12, 12a, 12b. Symbol of the nominal welding current: values of the nominal welding current

13, 13a, 13b. Symbol of the conventional load voltage: values of the conventional load voltage

14. Symbol of the power supply energy: single-phase power supply of the nominal frequency of 50 Hz
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15. Nominal power supply voltage

16. Maximum nominal power supply current

17. Maximum efficient power supply current

22. Grade of protection

24. Symbol of compliance with the new approach UE directives.

GENERAL SAFETY RECOMMENDATIONS

Do not modify or change in any way the design of the device, since it might imply incompliance with the standards and cause a
loss of the CE marking. The equipment has been designed to meet the requirements for normal operation. It is recommended
to inspect the device regularly, which will permit to maintain the equipment ready for operation. The welder must be serviced in
authorised workshops using original spare parts.

Recommendations regarding safe operation of the device

The operator of the welder must be trained as regards operation and must read thoroughly the manual. It is required to follow the
safety recommendations in the manual. It is required to protect the eyes and the face using protective clothes and welding masks.
The manufacturer shall not be held responsible for damage and accidents caused by incorrect operation of the device.

Electric dangers and safety principles

In case of work with the welder, it is required to follow the industrial safety regulations regarding the welding process, cutting and
connecting elements. Otherwise the principle dangers are the following:

- Inhalation of dangerous substances,

- optical radiation,

- burns,

- fire and explosions,

- electric shock.

Therefore, it is recommended:

- not to modify the device. By no means should the enclosure be opened, and any repairs must be realised by trained personnel
In authorised service points approved by the manufacturer,

- not to remove the protective enclosure and not to touch elements which may be live,

- even in case of slight disturbance of the electric system, to disconnect the welder from the mains and have it inspected by an
authorised service point,

- to check the electric cables before each use. In case any damaged insulation is detected, it is required to replace them with new
ones which are free from any damage. It is prohibited to operate a welder with damaged electric cables,

- not to place metal objects into ventilation slots, not to realise any service tasks of the device alone, to have the device serviced
by trained personnel in service points authorised by the manufacturer,

- to connect the device to the alternative current 230V / 50Hz mains, equipped with a contact and a protective conductor,

- to use a power supply mains equipped with an adequate protective system (thermomagnetic circuit breaker or delay fuses) and
a residual current device of parameters required by the connected device - tripping current 30 mA,

- in certain cases the electric arc current of the welder may be dangerous. It is required to avoid direct contact with the earthing
system (or the element to be welded) as well as with the grip or the electrode,

- to disconnect the plug of the power supply cord from the mains socket each time when the welder is not used anymore.

- not to realise any repairs of a device which us connected to the mains.

Dangers implied by incorrect application of the welder

Do not use the welder close to inflammable materials. Before work it is required to prepare the area, removing any inflammable
materials.

Do not weld containers which contain or contained gases or inflammable and/or toxic substances. It is required to make sure that
all gases have been removed from the area, since otherwise there is a danger of fire, explosions, vapours and poisoning.

Itis prohibited to weld in the rai nor while it is snowing, since the welder is not protected from humidity. Disconnect the accessories
from the device, and the device itself must be disconnected from the mains and moved to an area where there is no risk of water
entering the device (danger: electric shock, damage of the device).

Do not work in high humidity atmosphere. (danger: as above).

Do not work in places which are not properly ventilated. The welder is equipped with a fan, but it is required to provide adequate
working conditions. It is required to make sure the device has proper ventilation, and the heat generated by the welder is removed
(danger: damage of the device).

Remove gases and vapours generated during welding, avoid inhaling them. Wear special masks protecting the respiratory sys-
tem. Provide adequate ventilation (danger: intoxication, damage of the device).

Do not stare at the light generated by the electric arc (danger: serious sight damage, see warnings in the next section).

Do not touch hot elements (danger: serious burns, see warnings in the next section).

ORIGINAL INSTRUCTION.S
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Remove rust, grease or paint from the element to be welded, in order to minimise toxic vapours.

Connect the earthing cable to the element to be welded securely. The connection point must be cleaned of dirt, paint and
grease.

Do not wrap the welding and the earthing cables around the body. Do not direct the welding grip towards people.

Make sure the welder has been placed on a flat and stable surface in a vertical position. It is prohibited to place the welder in any
other position during work. The welder has a grip and a belt which permit to transport it. It is prohibited to hold the welder by the
grip or hang it on the belt during welding.

Do not use the welder to defrost pipes.

How to avoid burns and damage to the sight

During the welding process metal melts. Inattention of the operator of the welder may lead to serious burns. Always wear adequate
clothes and protective equipment. The welding arc is very dangerous for the sight since it generates a very intense infrared and
ultraviolet radiations.

Staring at the electric arc generated during welding dames the sight seriously. Therefore it is required to remove any bystanders
from the area of operation of the welder. It is required to use adequate personal protection means, such as:

- welding gloves, masks covering the whole face equipped with a visor with an adequate filter (LCD, glass welding filter of a protec-
tion grade adequate for the job), anti-slippery shoes, protective clothes, protective apron.

It is particularly recommended
Not to hold the elements being welded, not to touch the weld area, not to weld with contact lenses (the heat generated during
welding may melt the materials the lenses are made of causing damage to the eye.

Limitations and reservations regarding operation of the welder

The device must not be used by:

- persons with a pacemaker, electric prosthesis such as artificial limbs, hearing aids, etc.

- persons with contact lenses on (replace the contact lenses with glasses, before work).

- bystanders with the aforementioned devices must remain at a safe distance from the area of operation of the welder.

OPERATION OF THE DEVICE

Preparation for work

Before work make sure the welder is not damaged. It is required to check the power supply and the welding cables for any dam-
age. Itis prohibited to work with a damaged welder and/or damaged cables.

Revise the connections of the welding cables and make sure the mass clamp is clean and in good conditions.

Attention! Damaged cables must be replaced. It is prohibited to repair the cables. In order to replace the power supply cord, it is
required to have it done at a service point of the manufacturer.

Power supply

The welder may be powered from the mains of the nominal voltage and frequency indicated in the technical data table and the
rating plate of the device.

Itis also possible to power the tool from alternators, but it is required to make sure the current efficiency of the alternator is equal or
higher than the maximum value of the power supply current indicated in the rating plate of the welder. Otherwise, it is not possible
to reach the nominal efficiency of the welder or operate it at all. Attention! In case the alternator is used to power the welder, it is
required to make sure it is grounded by means of a correctly assembled installation.

The connection socket must be equipped with a contact and a protective conductor and the power supply mains must be equipped
with automatic protective device whose minimum tripping current is 25 A. Excessively frequent activation of the protective device
may mean the power supply mains must be equipped with a protective device of a higher tripping current.

It is required to avoid connection with long cables. In case of using extensions, their efficiency must be at least as high as the
efficiency of the power supply cable of the welder.

To create an adequate power supply system must be a task for a trained electrician. The power supply system should comply with
the requirements of EN 60204-1 or the standards binding within the given country.

Attention! Before connecting the plug to the socket, it is required to make sure the switch of the welder if in the OFF position and
the connection contactors of the welding cables are not in contact.

Connection of the welding cables
The plug of the cable must be inserted into the socket, and then turned right. Make sure the plug does not drop from the socket.

Welding cables may be connected in one of two possible ways.

The cable with the spring clamp may be connected to the contactor ,-", and the cable with the electrode grip may be connected
to the contactor ,+” or the other way round.
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In case of the first method most heat generated during welding is released through the welded material and not through the elec-
trode. In case of the inverse connection, most heat generated during welding is released through the electrode, and not through
the welded material.

While selecting the method of connection, it is required to follow the technological requirements and the information provided with
the electrode. Not every type of electrodes is adequate for welding at an inverse polarity.

If during work unstable electric arc is detected or there is spattering, and the weld is not uniform, it is required to reverse the polar-
ity of the welding cables and restart the welding process.

Operating the welding machine

Connect the welding cables to the appropriate terminals.

Connect the spring clip to the metal part of a work piece. You should clean the contact place of oil, paint, or other contaminants,
which may worsen the current flow.

In the handle place the electrode. In the clamp place the electrode tip, that is devoid of coating. Electrode must be fixed in the
clamp in such a way to not been dislodged in the clamp during operation. There are incisions in one jaw of the handle, which allow
to immobilize the electrode in the holder.

Type of electrode should be selected depending on the type of welded materials.

Make sure, that the ground clamp and the electrode are isolated from each other, and that the electrode and its clamp do not
touch the welded material.

Plug the power cord into the mains wall socket.

Set the switch to the “on” position. The fan should start and control lamp should light up indicating the power supply marked by
symbol of “lightning bolt”.

Set the welding current to the appropriate type and thickness of the welded materials. Below there are presented common values
for the welding current, according to the diameter of the electrode.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]

1 10-30

1.6 20-50

2 40-60

25 60 - 80

32 80 -140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Because the welding machine is not equipped with a display unit that may inform about the value of the set current, it is recom-
mended to perform a test welding on waste material of the same specification as welded material. During the test you should
select an appropriate value of welding current.

Shield the face with the welding mask and start the welding operation. For easier launch of electric arc, you should move the
electrode in the direction of point from which you will start welding. After achieving the contact of electrode with the workpiece
material you should lift electrode and tilt it slightly, and then keep the electric arc of fixed length.

After finishing your work, you should make sure that the ground clamp and the electrode, that remains in its holder, are isolated
from each other, and that the electrode and its clamp do not touch the welded material. Turn off the welding machine by its switch
by putting it in the “off’ position. You can still hear the fan operation, and the power indicator lamp will continue to glow. Welder
machine cools its electronics circuits, and then automatically turns off the fan and power control lamp. During this time you should
not disconnect the power cord plug from a mains outlet. This can lead to overheating of electronic circuits of the welding machine.
You can disconnect the welding cables.

When the fan is turned off automatically, you should disconnect the plug of power cable which is supplying the welding machine,
and then proceed to maintenance.

Indications for welding

The surfaces to be welded should be cleaned of rust, grease, oils and paint. It is required to select an electrode, which is adequate
for the material to be welded. It is recommended to test the electrode and the set welding current, using waste material for this
purpose.

Place the electrode at approximately 2 cm from the welding area and put a welding mask on. Then it is required to initiate the
electric arc, using the spark or contact method. Through the visor of the welding mask you can see the electric arc, whose length
should not exceed 1 — 1.5 diameters of the electrode (Il).

Itis very important to maintain the correct length of the electric arc. The length is closely related to voltage and welding current.
Contamination of the surfaces to be welded may impair the quality of the weld.

The electrode should be inclined at 70 to 80 grades in relation to the welding surface, towards the direction of placing the weld.
In case the angle is increased, a slag leakage. If the angle is reduced the arc may be unstable, which will cause spattering and
will weaken the weld (lIl).
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During the whole welding process the length of the arc must be constant. Since the electrode melts during the welding process, it
is required to gradually reduce the clamp of the electrode so that the length of the arc remains the same.

Once the length of the electrode has been reduced to approximately 5¢m, it is required to stop welding and replace the electrode.
In order to stop welding, it is required to simply retract the electrode from the welding point. It is recommended to retract the
electrode gradually, lifting it along the weld covered with slag (V). This will permit to avoid spattering and pores on the welded
materials.

Itis required to be careful, since the metal being welded and the electrode are hot. The slag layer may be removed only once the
weld has cooled down, through its slight hammering with a welding hammer. Welding may be started again from the point where
the previous stage was finished, once you have made sure the slag layer has been removed.

Temperature protection

During operation, observe the selected cycle of work. The welding machine can weld with maximum current by the percentage of
the 10-minute period specified on the rating plate, and the rest of the time should be spent on cooling of the welding machine. Not
observing the work cycle will launch the protection system against overheating. In this situation the signal lamp, which is marked
by the thermometer symbol, will light up, and welding will be impossible until the welding systems cool down.

Frequent overloading of the welding machine may lead to its premature wear or even damage.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELATED PHENOMENA

The welding machine is a Class B device (according to EN 60974-10), which means, that it is not intended for use in residential
locations where electricity is provided by the public system of low-voltage networks. There may be potential difficulties in ensur-
ing electromagnetic compatibility in those locations due to conducted and radiated disturbances. During welding, the electri-
cal equipment located in vicinity of the working site can interact with the welder. Electric arc generated during welding causes
electromagnetic field which influences the electric systems and installations. Therefore the operator of the welder must follow
the safety regulations where such radiation may imply any danger to people or equipment (e.g. close to hospitals, laboratories,
medical equipment, radio and TV and computing equipment). It is not possible to determine and quantity the kind and intensity of
the influence of the electromagnetic field generated by the welder on another device. Therefore it is difficult to formulate precise
instructions how to limit the phenomenon. In places in which there is a potential risk, it is required to take special measures and
use, if possible, screens and protective filters. The welding cables should be as short as possible and placed close to each other
on the floor. The manufacturer shall not be held responsible for any damage caused by using the welder in the aforementioned
places or by incorrect operation of the device.

WARNING: The equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to the public low-voltage system then the fitter
or the user of the equipment is obliged to provide conditions, through consultations with the operator of the distribution network,
to connect the equipment.

MAINTENANCE AND SPARE PARTS

ATTENTION! Before any adjustments, technical service or maintenance remove the plug of the device from the mains socket.
Once the work has been concluded, it is required to check the technical conditions of the device through external inspection and
evaluation of the body, the electric cable and the plug, operation of the switch, the conditions of the ventilating slots, the noise
emitted during work, the start-up and uniformity of operation. During the warranty period the used must not dismantle the device or
replace any assemblies or elements, since otherwise the warranty shall be void. Any irregularities observed during inspection are
a signal for a repair to be realised at a service point. Once work has finished, the body, the ventilation slots, the switches, the ad-
ditional handle and the protections must be cleaned, e.g. with air jet (whose pressure must not exceed 0.3 MPa), a brush or a dry
cloth, without any chemical substances or cleaning liquids. The tools and handles must be cleaned with a dry and clean cloth.

It is required to control the wear of the mass clamps and the electrodes, as well as the connection plugs of the welding cables.
In case of excessive wear, for example if it is not possible to grab the electrode, it is required to contact the manufacturer. It is
prohibited to use other cables than the original spares.
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CHARAKTERISTIK DES SCHWEISSGERATES

Das Inverter-SchweiRgerat erméglicht auf Grund der Nutzung elektronischer Elemente in der IGBT-Technologie die Durchfiihrung
von Schweilarbeiten bei niedrigster Energieaufnahme und maximaler Leistung. Das Schweilgerat kann eine sehr grole Anzahl
von Elektrodentypen, die auf dem Markt erhaltlich sind, benutzen, u.a. gewdhnliche Elektroden, Rutilelektroden, Zellulose-Elek-
troden. Fiir das Schweillgerat kann man solche Elektroden verwenden, die zum Schweiflen von Nirosta- und Legierungsstahl
sowie auch Nichteisen-Metallen bestimmt sind. AuRerdem ist das Schweilgerat fiir Amateuranwendungen vorgesehen und darf
nicht fir gewerbliche Arbeiten und im Handwerk genutzt werden. Der richtige, zuverlassige und sichere Funktionsbetrieb des
Werkzeuges ist von der korrekten Nutzung abhéngig, deshalb:

Vor Beginn der Arbeiten mit diesem Werkzeug muss man die gesamte Anleitung durchlesen und sie einhalten.

Fiir samtliche Schaden, die im Ergebnis der Nichteinhaltung von Sicherheitsvorschriften und Empfehlungen der vorliegenden
Anleitung entstanden, tibernimmt der Lieferant keine Verantwortung.

AUSRUSTUNG
Das Schweilgerat wird montiert angeliefert und auBer dem Anschluss der Schweilkabel sind keine weiteren Tatigkeiten er-

forderlich. Die Schweillkabel werden zusammen mit dem Schweillgerat angeliefert. Es ist aber nicht mit Schweilelektroden
augerUstet.

TECHNISCHE DATEN
P; ter | MaBeinhei Wert
Katalog-Nr. 73205 73206 73207 73208
Gewicht lkg] 36 4.1 42 49
Abmessungen [mm] 300 x 210 x 130 320x 210 x 130 330x210x 130 360 x 210 x 130
Stromversorgungsspannung [Vac] 230 230 230 230
Nennfrequenz [Hz] 50 50 50 50
Max. Schweilstrom [Adc] 140 160 180 200
Elektrodendurchmesser [mm] 16-32 16-4,0 16-5,0 16-5,0
Schutzgrad 1P218 1P218 1P218 1P218
Isolierklasse | | | |
Schallpegel - Schalldruck L , + K [dB (A)] 68414 684+4 684+4 684+4
ERKLARUNG DER BEZEICHNUNGEN
Typenschild
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 [ 16 17
2 \ 2

1. Name und Adresse des Herstellers, Handelszeichen

2. Katalognummer
3. Seriennummer

4. Bezeichnung der Art des SchweiRgeréates: statischer Ein-Phasen-Umformer — Transformator - Gleichrichter

5. Bezugnahme auf die Norm, deren Anforderungen das Schweilgerat erfillt

6. Bezeichnung des Typs der Schweiung: Handschweifen mit Hilfe von Mantelelektroden

8. Bezeichnung des Symbols vom Schweiistrom: Gleichstrom

9. Nennspannung ohne Belastung: Spitzenwert

10. Bereich der Ausgangsparameter: minimaler SchweiRlstrom und der ihm entsprechende vereinbarte Spannungswert der Belas-
tung - maximaler Schweilstrom und der ihm entsprechende vereinbarte Spannungswert der Belastung

11, 11a, 11b. Symbol des Arbeitszyklusses: prozentualer Wert des Arbeitszyklusses bei einer Umgebungstemperatur von 40 °C
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12, 12a, 12b. Symbol des Nennschweilstroms: Wert des Nennschweilstroms

13, 13a, 13b. Symbol der vereinbarten Belastungsspannung: Wert der vereinbarten Spannung der Belastung
14. Symbol der Energiestromversorgung: Ein-Phasen-Stromversorgung mit einer Nennfrequenz von 50 Hz
15. Nennspannung der Stromversorgung

16. Maximaler Nennstrom der Stromversorgung

17. Maximaler Effektivstrom der Stromversorgung

22. Schutzgrad

24. Symbol der Ubereinstimmung mit den Direktiven der neuen Vorgehensweise der EU.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Konstruktion des Gerates darf nicht modifiziert, umgearbeitet oder auf irgendeine Art und Weise veréndert werden, da sonst
die Gefahr des Verlustes der Ubereinstimmung mit den Standards sowie der CE-Kennzeichnung besteht. Die Ausriistung wurde
so projektiert, damit die Anforderungen an einen normalen Funktionsbetrieb erfiillt werden. AuRerdem wird die Durchfiihrung
regelmaRiger Durchsichten empfohlen, weil dadurch die Ausriistung immer in einem betriebsbereiten Zustand gehalten wird.
Der Service fir das Schweigeréat sollte nur von den dazu berechtigten Werkstatten unter Verwendung von Originalersatzteilen
durchgefiihrt werden.

Sicherheitshinweise bei der Verwendung des SchweiBgerétes

Der Bediener des Schweilgerates muss in der Handhabung des Gerates geschult sein bzw. er muss auch sehr aufmerksam die
Bedienanleitung durchlesen. Man muss sich auch stets nach den in der Bedienanleitung angegebenen Sicherheitshinweisen
richten. Vor allem die Augen und das Gesicht sind durch das Tragen von Schutzkleidung sowie der Schweilerhelme zu schiitzen.
Der Hersteller haftet nicht fiir Schiden und Unfalle, die durch unsachgeméRen Gebrauch des Gerates hervorgerufen wurden.

Elektrische Gefahren und Sicherheitsvorschriften

Bei der Arbeit mit dem Schweiligerat muss man die Arbeitsschutzvorschriften bzgl. des Schweilens, Trennen und Verbinden
beachten. Wenn die obigen Vorschriften nicht eingehalten werden, bestehen hauptséchlich folgende Geféhrdungen:

- Inhalieren von Gefahrenstoffen,

- optische Stahlungen,

- Verbrennungen,

- Feuer und Explosionen,

- elektrischer Stromschlag,

Deshalb empfiehlt man:

- das Gerat nicht zu modifizieren. Unter keinen Umsténden ist das Gehéuse zu 6ffnen, die Reparaturen sind nur durch qualifi-
ziertes Personal in den durch den Hersteller autorisierten Servicewerkstatten durchzufiihren,

- Das Schutzgeh&use nicht demontieren und die Teile, die unter Spannung stehen kénnen, nicht beriihren.

- Sogar bei geringen Stdrungen im Elektrosystem ist das Schweillgerat von der Stromversorgung zu trennen und einer autorisier-
ten Servicewerkstatt zu ibergeben.

- Vor jedem Gebrauch sind die Elektrokabel zu tiberpriifen. Werden irgendwelche Beschadigungen an der Isolierung festgestellt,
miissen die Kabel gegen neue, fehlerfreie ausgetauscht werden. Ein Schweilgerat mit beschédigten Elektroleitungen darf nicht
verwendet werden.

- Es diirfen keine Metallgegensténde in die Luftungsoffnungen gelegt und fiir das Gerat nicht selbststandig die Serviceleistungen
durchgefiihrt werden, sondern nur durch qualifiziertes Personal in den durch den Hersteller autorisierten Servicewerkstatten.

- Das Schweilgerét ist an ein Wechselstromnetz fiir 230V / 50 Hz anzuschlieRen, das mit Schutzkontakt und Schutzleiter aus-
gerUstet ist.

- Das Stromversorgungsnetz muss mit einem entsprechenden Sicherungssystem (thermomagnetischer Schalter oder Siche-
rungen mit Verzdgerung) sowie mit einer Differentialstromsicherung mit solchen Parametern ausgertistet sein, die durch das
angeschlossene Schweilgerat gefordert werden - Ausldsestrom 30 mA,

- In einigen Féllen kann der Strom des Elektrobogens des Schweilgerates geféhrlich sein. Man muss den Direktkontakt mit der
Erdung (oder dem zu schweiRenden Element) sowie mit der Halterung oder der Elektrode vermeiden.

- Jedesmal, wenn das Schweilgerat nicht mehr genutzt wird, ist der Stecker der Stromversorgungsleitung aus der Netzsteckdose
zu Ziehen.

- Es sind keine Reparaturarbeiten vorzunehmen, wenn das Gerét noch am Stromversorgungsnetz angeschlossen ist.

Gefahrdungen, die sich aus der unsachgeméBen Anwendung des SchweiRgerates ergeben

Arbeiten Sie nicht mit dem Schweigerét in der Nahe von leicht brennbaren Materialien. Vor Beginn der der Arbeit muss man den
Arbeitsplatz vorbereiten, d.h. es sind alle leicht brennbaren Materialien aus dem geféhrdeten Bereich zu entfernen.

Es sind keine Behaltnisse zu schweilen, die Gase und/oder giftige Substanzen enthalten oder enthielten. Man muss vorher iber-
priifen, ob sémtliche Gase aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden — Gefahrdung: Feuer, Explosion, Ddmpfe, Vergiftung.

Das Schweillen im Regen oder wéhrend des Schneefalls ist verboten. Das Schweilgerat ist nicht vor Wassereintritt geschiitzt.
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Die Ausriistung vom Gerét trennen, das SchweiRgerat selbst ist vom Stromversorgungsnetz zu trennen und in einen wasserfreien
Bereich zu verlagern (Gefahrdung: elektrischer Stromschlag, Zerstérung des Gerétes).

Nicht in einer Atmosphare mit hoher Feuchtigkeit arbeiten. (Gefahrdung: wie oben).

Nicht an solchen Stellen arbeiten, die keine richtige Belliftung gewahrleisten. Das Schweilgerat ist mit einem Lifter ausgeristet,
dem aber die richtigen Arbeitsbedingungen geschaffen werden miissen. Man muss sich auch davon Uberzeugen, dass das
Schweil3gerét eine richtige Belliftung hat und die durch das Schweilgerat erzeugte Wérme abgeleitet wird (Gefahrdung: Zersto-
rung des Schweilgerates).

Die wahrend des Schweillens entstehenden Gase und Dampfe sind zu entfernen bzw. ihr Einatmen zu vermeiden. Es sind
entsprechende Masken zum Schutz der Atemwege zu verwenden sowie auch fiir eine richtige Liftung zu sorgen (Gefahrdung:
Vergiftung, Zerstérung des Gerétes).

Nicht in das durch den Elektrobogen erzeugte Licht sehen (Gefahrdung: ernsthafte Schadigung des Augenlichts; Siehe auch die
im nachsten Kapitel aufgefiihrten Warnungen).

Ebenso dirfen die heillen Elemente nicht beriihrt werden (Geféhrdung: ernsthafte Verbrennungen; Siehe auch die im néchsten
Kapitel aufgefiihrten Warnungen).

Das zu schweillende Element ist von Rost, Schmiermittel oder Farbe zu reinigen. Dadurch kann man die Entstehung von schad-
lichen Dampfen bis auf ein Minimum reduzieren.

Das Erdungskabel ist fest und sicher an das zu schweillende Element zu befestigen. Die Verbindungsstelle muss man von
Schmutz, Farbe und Fett reinigen.

Das Schwei- und Erdungskabel nicht um den Kérper wickeln und die Schweilhalterung darf nicht auf Menschen gerichtet werden.
Uberzeugen Sie sich, ob das Schweilgerat in vertikaler Position auf einen flachen und stabilen Untergrund gestellt wurde. Ein
anderes Aufstellen des Schweilgerates wéhrend der Arbeit ist verboten. Das Schweilgerét besitzt eine Halterung sowie einen
Gurt, der seinen Transport erleichtert. Wahrend der Arbeit ist das Halten des Schweilgerates an der Halterung oder sein Aufhan-
gen am Gurt verboten.

Das Schweilgerat darf nicht zum Enteisen von Rohren verwendet werden.

GegenmaRnahmen gegen Verbrennungen und Schadigungen des Augenlichts

Wahrend des Schweillprozesses wird Metall geschmolzen. Eine Unaufmerksamkeit des Bedieners des Schweilgerates kann
die Ursache fiir ernsthafte Verbrennungen sein. Deshalb muss man immer eine entsprechende Kleidung und Sicherheitseinrich-
tungen verwenden. Der Schweillbogen ist fir das Augenlicht sehr geféhrlich, weil er eine sehr intensive Infrarot- und Ultraviolett-
strahlung erzeugt.

Wenn man in dem beim SchweiRen entstehenden elektrischen Lichtbogen sieht, kann das Augenlicht ernsthaft verletzt werden.
Deshalb miissen samtliche unbeteiligte Personen vom Arbeitsort des Schweillgerates entfernt werden. Beim Arbeiten sind auch
entsprechende personliche Schutzmittel zu tragen, und zwar solche wie:

- Schutzhandschuhe zum SchweilRen, Schutzmasken, die das ganze Gesicht bedecken und mit einer Visiereinrichtung mit einem
Schweiffilter entsprechender Leistung (flissigkristallin, Glasschweiffilter mit dem fiir die gegebene Arbeit gut gewahltem Schutz-
grad), Schuhe mit rutschfester Sohle, Schutzkleidung, Schutzschiirze ausgertistet sind.

Folgendes wird besonders empfohlen:

Die zu schweiflenden Elemente nicht festhalten, den Bereich der Schweinaht nicht beriihren; mit Kontaktlinsen nicht schweifen,
da die beim Schweilen entstehende Wérme das Material der Linsen schmelzen, was letztendlich zu einem Augenschaden fiihren
kann.

Einschrénkungen und Einwande bei der Arbeit mit dem SchweiBgerat

Das Schweilgerat darf durch folgende Personen nicht genutzt werden::

- mit implantiertem Herzschrittmacher, mit elektrischen Strom gespeiste Prothesen, solchen wie kiinstliche Gliedmalen, Hérge-
rate usw.

- Personen, die Kontaktlinsen tragen (vor Arbeitsheginn die Kontaktlinsen durch Brillen ersetzen).

- unbeteiligte Personen, die 0. a. Gerate besitzen, miissen einen Sicherheitsabstand zum Arbeitsplatz des Schweilgerates ein-
halten.

BEDIENUNG DES SCHWEISSGERATES

Vorbereitung fiir den Funktionsbetrieb

Vor Betriebsbeginn muss man sich davon {iberzeugen, ob das SchweiRlgerat nicht beschédigt ist, d.h. folgendes ist dabei zu prii-
fen: der Zustand der Kabel, der Stromversorgungs- und der Schweillkabel in Bezug auf Beschadigungen. Die Arbeitsaufnahme
mit einem beschadigten Schweillgerat und/oder beschadigten Leitungen ist verboten.

Ebenso ist der Zustand der Verbinder fiir die Schweilkabel sowie die Sauberkeit und den Zustand der Masseklemme zu priifen.
Priifen Sie den Zustand der Verbindungen der Schweilkabel sowie die Sauberkeit und den Zustand der Masseklemme.
Hinweis! Beschadigte Kabel und Leitungen missen gegen neue ausgetauscht werden. Die Reparatur der Kabel ist verboten.
Zwecks Austausch der Stromversorgungsleitung muss man sich an die Servicewerkstatt des Herstellers wenden.
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Stromversorgung fiir das SchweiBgerat

Die Stromversorgung fiir das Schweillgerat kann aus dem Elektronetz mit einer Nennspannung und Frequenz erfolgen, die in der
Tabelle mit den technischen Daten und auf dem Firmentypenschild des SchweiRgerates angegeben sind.

Die Stromversorgung ist auch mit Hilfe eines stromerzeugenden Generators méglich. Man muss sich jedoch davon Uberzeugen,
dass die Stromleistung des Generators gleich oder gréRer vom Wert des maximalen Stroms der Stromversorgung, angege-
ben auf dem Typenschild des Schweilgerétes, sein wird. Im anderen Fall wird es nicht mdglich sein, die Nennleistung des
Schweillgerates zu erreichen oder es wird iiberhaupt kein Funktionsbetrieb méglich sein. Hinweis! Wenn ein Generator fiir die
Stromversorgung des Schweillgerétes genutzt wird, muss man sich vergewissern, ob er mit Hilfe einer richtig montierten Anlage
geerdet wurde.

Die Anschlussbuchse muss mit einem Schutzkontakt und Schutzleiter ausgeriistet sein; das Stromversorgungsnetz dagegen mit
einer automatischen Sicherheitseinrichtung mit einem Auslésestrom von mindestens 25 mA. Das zu haufige Ausldsen der Sicher-
heitseinrichtung kann bedeuten, dass das Stromversorgungsnetz mit einer Sicherheitseinrichtung mit einem hdheren Ausldsstrom
ausgerustet werden muss.

Das AnschlieBen langer Kabel und Leitungen ist zu vermeiden. Bei der Verwendung von Verlangerungsschniiren miissen sie
mindestens die gleiche Leistung haben wie die Leistung des Stromversorgungskabels des Schweillgerétes.

Die Herstellung eines entsprechenden Stromversorgungsnetzes muss man einem qualifizierten Elektriker iberlassen. Das Strom-
versorgungsnetz ist nach den Standards EN 60204-1 oder anderen im jeweiligen Staat geltenden Standards zu entwickeln.

Hinweis! Vor dem Anschluss des Steckers in die Steckdose muss man sich davon (berzeugen, dass der Schalter des Schweilge-
rates auf die Position ,ausgeschaltet” eingestellt ist und die Anschlusskontakte der Schweiltkabel nicht kurzgeschlossen sind.

Methoden zum Anschlielen der SchweilRkabel
Der Stecker des Kabels ist in die Dose zu stecken und anschlieRend bis zum Widerstand nach rechts zu drehen. Dabei muss man
sich davon iiberzeugen, dass der Stecker sich nicht von selbst aus der Steckdose herausziehen kann.

Die SchweilRkabel kann man nach zwei Methoden anschlieRen.

Das Kabel mit der Federklemme an die Klemme ,-", und das Kabel mit der Halterung fiir die Elektroden an die Klemme ,+" oder
umgekehrt.

Bei der ersten Methode wird die meiste Warme, die wahrend des Schweilens entsteht, auf dem zu schweilenden Material
ausgeschieden und nicht auf der Elektrode. Jedoch beim umgekehrten AnschlieRen wird die meiste Wéarme, die wahrend des
Schweiflens entsteht, auf der Elektrode ausgeschieden und nicht auf dem zu schweillenden Material.

Bei der Wahl der jeweiligen Anschlussmethode muss man sich sich nach den technologischen Anforderungen und nach den
Informationen, die den Elektroden beigefiigt wurden, richten. Nicht jede Art von Elektroden ermdglicht das Schweiflen bei um-
gekehrter Polaritét.

Wenn im Verlaufe der Arbeit ein instabiler elektrischer Lichtbogen und Absplitterungen auftreten bzw. die Schweilnaht ungleich-
maRig wird, muss man die Polaritét der Schweiltkabel andern und das Schweiflen von neuem beginnen.

Funktionsbetrieb mit dem Schweigerét

Die Schweiltkabel an die richtigen Klemmen anschlieRen. .
Die Federklemme ist an das Metallteil des zu schweifenden Elements anzuschliefen. Die Kontaktstelle muss man vom Ol
Farben oder anderen Verunreinigungen reinigen, die den Stromfluss verschlechtern kdnnen

In der Halterung ist die Elektrode anzubringen. In der Klemme ist das Ende der Elektrode, das frei von der Umhiillung ist, zu befes-
tigen. Die Elektrode muss in der Klemme so befestigt werden, damit sie sich wahrend des Betriebes in der Klemme nicht verlagert.
In der einen Backe der Halterung befinden sich Einschnitte, die das Festhalten der Elektrode in der Halterung ermdglichen.

Die Art der Elektrode muss man in Abhéngigkeit von der Art der zu schweillenden Materialien wéhlen.

Uberzeugen Sie sich, dass die Klemme der Masse und die Elektrode von einander isoliert sind, sich nicht bertihren und die
Elektrode oder ihre Klemme beriihrt sich nicht mit dem zu schweiBenden Material.

Der Stecker der Stromversorgungsleitung ist an die Netzsteckdose anzuschlieRen.

Den Schalter stellt man auf die Position ,eingeschaltet’. Dabei miisste der Liifter starten sowie eine Kontrolllampe aufleuchten,
welche die Stromversorgung, bezeichnet mit dem Symbol eines ,Blitzes”, signalisiert.

Stellen Sie den richtigen Schweil3strom fir die Art und die Dicke der zu schweilenden Materialien ein. Nachstehend wurden
typischen Werte des Schweilstromes in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser dargestellt.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweilstrom [A]
1 10-30
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80-140
4 130 - 160
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Elektrodendurch [mm]: Schweilstrom [A]
5 150 - 180
6 170 - 200

Da das Schweilgerat nicht mit einer Anzeige, die Uber den eingestellten Wert des Schweillstromes informiert, ausgeristet ist,
wird empfohlen, dass mehrere Versuche mit Abfallmaterial von den gleichen Parametern wie das zu schweiende Material durch-
gefiihrt werden. Wahrend des Versuches muss man den entsprechenden Wert fiir den Schweilstrom ermitteln.

Schiitzen Sie das Gesicht mit einer Schweilermaske und beginnen Sie mit dem SchweiRvorgang.. Um das Ziinden des elek-
trischen Lichtbogens zu erleichtern, verschiebt man die Elektrode in die Richtung des Punktes, von dem aus das Schweillen
begonnen wird. Nach dem Erreichen des Kontaktes der Elektrode mit dem zu schweilenden Material ist die Elektrode anzuheben
sowie leicht zu neigen und den elektrischen Lichtbogen bei konstanter Lange zu halten.

Nach beendeter Arbeit muss man sich davon Uberzeugen, dass die Masseklemme sowie die Elektrode in der Halterung isoliert
von einander verblieben sind, sich nicht beriihren und die Elektrode oder ihre Klemme sich nicht mit dem zu schweiBenden
Material berihrt..

Das Schweilgerat wird mit dem Schalter ausgeschaltet, in dem man ihn auf die Position ,ausgeschaltet’ verstellt. Der Funkti-
onsbetrieb des Liifters wird weiterhin horbar sein und auch die Kontrolllampe fiir die Stromversorgung wird weiter leuchten. Das
Schweiflgerat kiihlt die elektronischen Systeme und schaltet danach den Liifter und die Kontrolllampe fiir die Stromversorgung
selbsttatig aus. In dieser Zeit darf man den Stecker der Stromversorgungsleitung nicht aus der Netzsteckdose ziehen, denn das
kann zum Uberhitzen der eldektronischen Systeme des Schweilgerates fihren. Jetzt trennt man die Schweilkabel.

Nach dem selbsttétigen Ausschalten des Liifterbetriebs muss man den Stecker der Stromversorgungsleitung des Schweillgerates
abtrennen und anschliefend mit der Wartung beginnen.

Hinweise als Hilfe beim Schweilen .

Die zu schweienden Fléchen miissen frei von Rost, Schmiermitteln, Olen und Farbresten bzw. gereinigt sein. Es muss die fiir
das zu schweiBende Material entsprechende Elektrode gewahit werden. Man empfiehlt dabei, die Elektroden und die Einstellung
des Schweilstromes auf Abfallmaterial vorher zu testen.

Die Elektrode ist in einem Abstand von 2 cm von der Schweilistelle anzulegen und die Schweifmaske aufzusetzen. Danach
muss man den elektrischen Lichtbogen entziinden, wobei die Funken- bzw. die Kontaktmethode anzuwenden ist. Durch das
Schauglas der Schweillermaske wird ein elektrischer Lichtbogen zu sehen sein, dessen Lange nicht groRer als das 1 — 1,5fache
des Durchmessers der Elektrode sein darf ().

Das Einhalten der richtigen Lénge des elektrischen Lichtbogens ist sehr wichtig. Die Lénge ist eng mit der Spannung und dem
Schweilstrom verbunden. Die Verunreinigungen auf der Oberflache der zu schweienden Teile kénnen die Qualitét der Schweil3-
naht unglinstig beeinflussen.

Die Elektrode sollte in Bezug auf die Schweilflache unter einem Winkel von 70 bis 80 Grad geneigt sein, und zwar in der Richtung,
wie die Schweillnaht gelegt wird. Die Erhdhung des Winkels kann zum Abfluss der Schlacke filhren; die Verringerung dagegen zu
einer Instabilitét des Lichtbogens, was im Endeffekt Absplitterungen und eine Schwachung der Schweilinaht hervorruft (11l).
Wichtig ist, dass wahrend des gesamten Schweivorgangs eine konstante Lénge des Lichtbogens eingehalten wird. Da die
Elektrode wahrend des Schweilens schmilzt, muss man stufenweise die Klemme der Elektrode absenken, und zwar so, dass die
Lange des Lichtbogens immer auf dem gleichen Niveau bleibt.

Wenn die Lange der Elektrode sich bis auf 5 cm verringert, muss man das Schweilen unterbrechen und die Elektrode gegen eine
neue austauschen. Zum Unterbrechen ist ganz einfach die Elektrode vom Schweilpunkt zuriickzuziehen. Es wird empfohlen,
dass die Elektrode stufenweise weggerissen und dabei langs der mit Schlacke bedeckten Schweiinaht gehoben wird (IV). Da-
durch werden Absplitterung und die Entstehung von Poren auf den geschweilten Materialien vermieden.

Da das geschweiltte Metall und die Elektrode heif sind, muss man sehr vorsichtig sein. Der Schlackebelag ist erst nach dem
Abkiihlen der Schweillnaht zu entfernen, und zwar durch ihr nicht zu starkes Abklopfen mit dem Schweihammer. Das emeute
Schweiflen kann an der Stelle, wo man vorher aufgehdrt hat, wieder beginnen, wenn man sich vorher davon Uberzeugte, dass
die Schlackeschicht entfernt wurde.

Temperatursicherung

Wahrend des Betriebes muss man den gewéahlten Betriebszyklus beachten. Das Schweilgerat kann wéahrend des Dauerbetriebs
mit dem maximalen Strom schweilen. Das Typenschild gibt den Wert des Stromes sowie, in Prozenten ausgedriickt, den Teil
des Zeitraumes von 10 Minuten an, in dem das SchweiRgerat sicher arbeiten kann. Die restliche Zeit von den 10 Minuten muss
man zum Kuhlen der Schweillsysteme vorsehen. Es leuchtet dann auch die Signallampe auf, die mit einem Thermometer
gekennzeichnet ist, und das Schweilen ist bis zu dem Zeitpunkt des vélligen Abkihlens der Systeme des Schweilgerates nicht
moglich.

Ein haufiges Uberlasten des Schweillgerates kann zu einem schnellen Verschleill bzw. sogar zu einer Beschadigung fiihren.

DIE ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT UND DEREN ZUSAMMENHANGE

Das Schweillgerat gehdrt zur Klasse A (gem. EN 60974-10), was bedeutet, dass es nicht fiir eine Anwendung in Wohnraumen
vorgesehen ist, wo die Elektroenergie durch ein 6ffentliches Niederspannungs-Netz bereitgestellt wird. Dort kénnen potentielle
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Schwierigkeiten bei der Absicherung der elektromagnetischen Kompatibilitat in diesen Standorten auftreten, und zwar auf Grund
strahlungs- und leitungsgefiihrter StorgroRen. Wahrend des Schweilens kann eine sich in der Nahe befindende elektrische
Ausristung eine Interaktion mit dem SchweiRgerat eingehen. Der wahrend des Schweilens erzeugte elektrische Lichtbogen
generiert ein elektromagnetisches Feld, dass die funtionierenden elekirischen Systeme und Anlagen beeinflusst. In diesem Zu-
sammenhang muss der Bediener des Schweillgerates entsprechende orsichtmanahmen an den Stellen beachten, wo solch
eine Strahlung eine Gefahrdung fiir die Menschen oder Anlagen sein kann (z.B. in der N&he von Krankenhdusern, Labors,
medizinischen Ausriistungen, Technik fir Funk und Fernsehen und Computertechnik). Die Bestimmung und das Messen der
Art und der Stérke der Einwirkung des elektromagnetischen Feldes, das durch das Schweilgerat erzeugt wurde, ist in Bezu auf
andere Anlagen nicht mdglich. In diesem Zusammenhang ist es schwierig, genaue Anleitungen bzgl. der Einschrankung dieser
Erscheinung zu geben. An den Stellen, wo ein potentielles Risiko fir das Auftreten dieser Gefahrdung besteht, muss man beson-
dere Vorsichtsmanahmen einleiten, wobei wenn méglich Abschrimungen und Schutzfilter verwendet werden. Die Schweiftkabel
miissen moglichst sehr kurz sein und nebeneinander auf dem Boden liegen. Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch die
Anwendung des Schweillgerétes an den oben aufgefiihrten Stellen oder in Folge einer unsachgemaRen Nutzung des Gerates
entstanden.

WARNUNG: Diese Ausriistung entspricht nicht der Norm [EC 61000-3-12. Wenn es an das System eines offentlichen Nieder-
spannungsnetzes angeschlossen wird, dann ruht auf dem Installateur und dem Nutzer der Ausriistung die Verantwortung und die
Versicherung, dass auch durch die Konsultation mit dem Bediener des Verteilernetzes, wenn das notwendig ist, die Ausriistung
angeschlossen werden kann.

WARTUNG UND ERSATZTEILE

HINWEIS! Vor den MaRinahmen zur Regelung, technischen Bedienung oder Wartung muss man den Stecker des Gerates aus
der Netzsteckdose ziehen. Ebenso ist nach beendeter Arbeit der technische Zustand des Gerates durch dufere Sichtpriifungen
zu priifen und folgende Baugruppen zu bewerten: Gehéuse, Elektroleitung mit Stecker, Funktion des Elektroschalters, Wegbarkeit
der Liftungsschlitze, Lautstéarke des Funktionsbetriebes, Starten und GleichmaRigkeit der Funktion. Im Garantiezeitraum darf der
Nutzer das Gerat weder demontieren, noch irgendwelche Baugruppen oder Bestandteile austauschen, da dies den Verlust der
Garantieanspriiche bedeutet. Sdmtliche bei der Durchsicht oder wahrend des Betriebes bemerkten UnregelmaRigkeiten sind ein
Signal zur Durchfiihrung von Reparaturen in der Servicewerkstatt. Nach beendeter Arbeit missen folgende Baugruppen z.B. mit
einem Luftstrom (mit einem Druck von nicht gréRer als 0,3 MPa), Pinsel oder trockenem Lappen ohne Verwendung chemischer
Mittel und Reinigungsfliissigkeiten gereinigt werden: Gehause, Liiftungsschlitze, Schalter, zusatzlicher Haltegriff und Abdeckun-
gen. Werkzeuge und Halterungen sind mit einem trockenen, sauberen Lappen zu reinigen.

Der Grad des Verschleissesder Klemmen fiir die Masse und die Elektroden sowie der Anschlussstecker der Schweilkabel ist
jeweils regelméRig zu kontrollieren. Bei ibermaRigem Verschlei, z.B. wenn das Ergreifen der Elektrode nicht mdglich sein
wird, muss man sich mit dem Hersteller in Verbindung setzen. Das Verwenden anderer Kabel als die Ersatzteile im Original ist
verboten.
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XAPAKTEPUCTMKA YCTPOWUCTBA

MHBepTOpHBI CBapOYHbIi annapar 6narosaps UCNOMb30BaHMI0 B HEM 3NEKTPOHHBIX anemeHToB IGBT no3BonsieT BbINOMHATL
CBApPOYHble paBOoTbI MPU CaMOM HU3KOM 3HEProMoTPeBNEHUN U MakCUMarbHOW NPOM3BOAMTENBHOCTU. B annapate moryT uc-
nomb30BaTbCst GONbLUMHCTBO TUMOB 3MEKTPOLOB, AOCTYMHbIX HA PbIHKE, B YACTHOCTH, 0BbIYHbIE, PYTUMOBLIE W LENMionoaHble. B
CBAPOYHOM annapare MOryT UCTIoNb30BaTLCS ANEKTPOAbI, NPefHa3HaYeHHbIE sl CBapKi HEPXABEHLLEN W NEr1MpoBaHHON cTanm,
LIBETHbIX MeTannos. CBapo4Hblit annapat npeaHasHayeH Ans mobuTenbeKoro UCNonb3oBaHUS M HE MOXET UCTONb30BATLCS A
npoceccroHansHoN 1 KOMMEPYECKoN AesiTenbHoCTH. MpaBunbHas, HapexHas v GesonacHasi pabota AaHHOr MHCTPYMeHTa 3a-
BUCUT OT COOTBETCTBYHLLEN SKCNyaTaLmu, a Ans 3Toro

Mepen Havanom akcnnyarauuu ycTponcTea HeO6XOAUMO NOMHOCTLIO NPOYMTATL MHCTPYKLMIO U COXPaHUTL ee.

3a yu.|ep6, NPUYUHEHHBIN HapyLieHnem npasun BesonacHocTu 1 pekoMeHAaLuin AaHHOM WHCTPYKLMK, NOCTaBLUKK OTBETCTBEH-
HOCTM He HeceT.

OCHACTKA

CBapoyHblit annapart nocTaenseTcs B cobpaHHOM BUAE Y KpOME MOAKITOYEHNS CBApOYHbIX kabeneit He TpeByeT kakoii-nGo cGopku.
Co CBapOYHbIM annapaToM NOCTABNAKOTCH CBAPOYHbIE kaBenu. B KOMMMEKT NOCTABKM He BXOOAT CBAPOUHbIE BMEKTPO/bI.

TEXHUYECKUE NAPAMETPbI
MNapawmetp EanHuua uamepenus 3HayeHue
KaranoxHblii Homep 73205 73206 73207 73208
Bec [kr] 36 4.1 42 49
Pasmepbl [mm] 300 x 210 x 130 320 x 210 x 130 330 x210x 130 360 x 210 x 130
HanpsixeHue nutams [B nep. Toka] 230 230 230 230
HomnHanbHas YacTota [ru) 50 50 50 50
Makc. cBapouHbiii TOK. [A nocr. Toka] 140 160 180 200
[lnametp anektponos [Mm] 16-32 16-4,0 16-50 1,6-50
Knacc sawmtbl IP21S IP21S IP21S IP21S
Knacc anextpousonsumn | | | |
Lliym - AkycTuyeckoe faenenue L, + K [dB (A)] 68,414 68,414 68,414 68414

OBbACHEHUE OG03HAYEHMI

3asodckas mabnuyka

1
2 [3
4 B
10
6 8 1 Ta b
g 12 12 12
13 13a 130
14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. HasBaHve u agpec npon3BoanTens, Toproas Mapka

2. KatanoxHolit Homep

3. CepuiiHblit HOMep

4. OnpepneneHxue TNa CBapOYHOro annapata: ofHOMa3HbI CTaTu4eckuit ipeobpasoBatenb - TpaHc(opMaTop - BhINPSMUTENb
5. Cebinka Ha cTanaapT, TpeboBaHMsAM KOTOPOTrO OTBEYAET CBAPOYHbIA annapat

6. OnpegeneHue Tuna cBapky: py4Has cBapka C UConb30BaHMEM 3MEKTPOLOB C NOKPITUEM

8. OnpepneneHue CMBONA CBAPOYHOrO TOKA: NOCTOSHHbI TOK

9. HomnHanbHoe HanpskeHne 6e3 Harpy3ku: M1KOBOE 3HaueHue

10. lnanasoH BbIXOAHbIX NAPaMETPOB: MUHUMASbHBIN CBApOUHbIA TOK U COOTBETCTBYHOLLEE eMY YCIIOBHOE HanpshKeHWe Harpyaki
- MaKCVManbHblii CBAPOYHbIN TOK 1 COOTBETCTBYHOLLIEE €MY YCTIOBHOE HAMPSXKEHWE Harpy3ki

11, 11a, 11b. Cumon pabouyero Lukna: NpoLEHTHbIE 3Ha4eHUs paboyero Lkna npy Temnepatype okpyxatoluei cpeasl 40° C
12, 12a, 12b. CMBON HOMMHAMNBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHWUS HOMUHANBHOTO CBAPOYHOTO TOKA

OPUITMHANBLHASA MHCTPYKUMS
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13, 13a, 13b. CuMBON YCMOBHOTO HaNPSKEHMS! HArpy3K: 3HAYEHWS YCIIOBHOTO HANPSHKEHNS HArpy3Kku
14. CmBon nuTaHms: 0fHOMA3HbI UCTOYHNK NUTHUS C HOMUHAMNBHOI YacToToit 50 My

15. HomuHanbHoe HanpskeHne nuTaHus

16. MakcumanbHoe HOMUHaNbHOE HanpsKeHNe NUTaHUs

17. MakcumanbsHoe 3deKTUBHOE HanpskeHe NMUTaHNs

22. Knacc 3awmtbl

24. CumBOnN COOTBETCTBIM C ANpEKTVBaMM HoBoro noaxofa EC.

OBLLME MHCTPYKLIUM NO BE3ONACHOCTU

3anpeLyaeTcs MOAUDULMPOBATb, NEPEeNbiBaTb UM MHBIM 0BPa3OM M3MEHSTb KOHCTPYKUMIO 0GOPY[OBaHMS, NOCKONbKY 3TO
BrEYET MOTEPH COOTBETCTBUSA CO CTaHAapTamu 1 notepto CE-mapkuposku. ObopyaosaHue paspabotaHo Takium 06pasom, YTobbl
COOTBETCTBOBATL TPEGOBAHMSIM MK HOpManbHoii paboTe. PekoMeHayeTcst NPOBOAMTL PerynsipHoe TexHUYeckue 0bCnyxuBaHue,
370 NO3BOMNNT coaepaTb 060pyaoBaHue B paboyeM COCTOSHIUM. PEMOHTUPOBATL CBAPOUHBIN annapaT MOXHO UCKIHYUTENBHO B
aBTOPU30BaHHbIX MACTEPCKUX 1 UCTIOMb30BATH TOMBKO OpUTMHaNbHbIE 3anacHble YacTy.

CoBeTbl N0 6e30MacHOMy UCNONb30BaHMIO YCTPONCTBA

CBapluvk gomkeH 6biTb 0byyeH pabote ¢ annapaTom, Takke OH 06513aH BHUMATENbHO MPOYMTATh MHCTPYKLMIO MO 3KCnyarTa-
. Heobxomumo cobniopatb Mepbl NPeAOCTOPOXHOCTY, YKa3aHHbIE B MHCTPYKUMKM. Heobxoaumo ofeBath 3aluuTHyl0 0Aexay
1 3aWywaTh rnasa 1 Muuo Mackoii Anst ceapku. Mpou3BoaMTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a YObITKW 1 HECYACTHbIE Cry4au,
BbI3BaHHbIE HEMPaBUIbHBIM UCMIONb30BAHMEM annapara.

OnacHOCTb NOpaxeHMs 3NeKTPUYECKUM TOKOM M TeXHUKa 6e3onacHocTy

Mpu pabote co CBapOYHLIM annapaToM HeobXoaUmo cobrtoaaTh NpaBuma TEXHIKY 6E30NacHOCTY NP CBapKe, PE3ke U COeanHE-
HUM. B criyyae HecobrioaeHus BolLueykasaHHbIX NPABWIT, OCHOBHBIE BUbI ONACHOCTEN:

- BAbIXaHWe BPeaHbIX BELLECTB,

- ONTUYECKOE U3NYYeHUe,

- OXOrU,

- NOXapbl 1 B3PbIBbI,

- NIOpaXeHIe AMEKTPUYECKUM TOKOM.

Moatomy pekomenayetcs:

- He MOagMENLMPOBaTL YCTPOACTBO. HY Mpu Kakux 06CTOATENBCTBAX He OTKPbIBATb KOPMYC, PEMOHTHbIE paboThbl OMKHbI BbINON-
HATLCA KBANNMLMPOBAHHEIM NEPCOHANOM B CEPBIUCHBIX LIEHTPaX aBTOPU30BAHHBIX NPOVN3BOANTENEM,

- He CHUMaTb 3aLLMTHBINA KOXYX M HE MpUKacaTbCst K aneMeHTaM, KOTOpbIe MOryT HaXOANTLCS NOZ HaMPSHKEHNEM,

- [laxe B CIy4ae He3Ha4umMTembHbIX MOMEX B AMEKTPUYECKON CUCTEME, OTCOEANHUTL CBApPOYHbIA annapar oT NUTaHUs U CAaThb ero
Ha OCMOTP B aBTOPM3OBAHHbII CEPBUCHBIN LIEHTP,

- NPOBEPUTB AMeEKTpUYeckue kabenn nepea KaxabiM ncnons3osaHnem. Mpn oBHapyXeHnn kakix-nbo NoBPEXAEHN U3oNALMK,
kabenn Tpebyetcs 3amMeHUTb HoBbIMK, Oe3 AedhekToB. 3anpeluaetcs pabotaTb CO CBAPOYHBLIM annapaTtoM C MOBPEXAEHHbIMN
aneKTpuyeckumm kabensmu,

- He BCTaBNATb MeTaNnMyeck1e NpeaMeThl B BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTHS,

- He BbINOMHATL CaMOCTOSTENBHO TeXHUYeckoe obCNyXMBaHWe YCTPOWCTBA, OH AOMKEH BBIMOMHATLCS KBANMM(ULMPOBAHHBIM
MEpCOHaNoM B CEPBICHBIX LIEHTPaX aBTOPM30BAHHbIX NPOM3BOAMTENEM,

-yCTPOICTBO NOAKMtOYaTh K CETU NepemeHHoro Toka 230B/50L ¢ 3a3emnenmem,

- CETb NUTaHNs JOMKHA ObITb OCHALLEHa COOTBETCTBYIOLLEH CUCTEMOI BE30NACHOCTY (TEPMOMATHUTHBIN BbIKIOYaTEMb UK Npe-
LOXpaHUTENb C 3aepXXKON) 1 AnddepeHLnanbHbIM NPefoXpaHNTeNem ¢ napameTpami, HeoBXOAUMbIMY NS MOAKMIOYEHHOMO
ycTpoicTa - Tok cpabatbiBaHusi 30 MA,

- B HEKOTOPBIX CIy4asiX TOK SMEKTPUYECKON yrv CBapOYHOTO annapara MoXeT ObiTb onacHbiM. Heobxoaumo usberatb npsimoro
KOHTaKTa C 3a3eMrieHveM (M CBapuBaeMbIM SNIEMEHTOM), @ Takxke C ANEKTPOOM UK ero fiepaTenem,

- OTKNIOYAT LUHYP NUTaHWUS OT PO3ETKM BCAKWI Pa3, KOrAa CBAPOYHbIA annapar He UCMomb3yeTcs,

- He NPOBOAWTL Kakine-nnBo PeMOHTHbIE paboThbl Ha YCTPOICTBE, MOAKMIOYEHHOM K CETH.

OnacHocTH, cBA3aHHbIe C HenpaBUNbHLIM UCMONb30BaHMEM CBapOYHOrO annapara

He paGoTaTb cBapoYHbIM annapatoM BONM3W NerkoBocnnamMeHsoLLmMxcs MaTepuanos. Mepen Havanom pabotbl Heobxoaumo
MOLrOTOBUTL MECTO NPOBEAEHUS paboT, YCTPaHNTL C ONaCHO! 30HbI BCE NETKOBOCTNAMEHSIOLLMECS MaTepyansbl.

3anpellaeTcs cBapuBaTb KOHTEMHEPbI W LMCTEPHDI, KOTOPbIE COZepXaT Ui COAepXanu rasbl Unu NerkoBocnaMeHsIoLmecs
n/nnu Tokcu4Hble BellecTBa. Heobxogumo ybeanTbes, YTo ¢ MecTa npoBeAeHUs paboT yaaneHs! Bee rasbl, Bbi3blBaloLLye onac-
HOCTY: BO3HMKHOBEHWE MOXapa, B3pbiBa, 06pa3oBaHue UCNapeHUid, OTpaBneHme.

3arnpeLLaeTcsi NpoM3BOaMTL CBApOYHble paboThl Mo4 A0KAEM U cHeroM. CBApOYHbIN annapat He 3allMLLEH OT NonafaHus Bogbl.
OTKMIOYUTb OT YCTPOMCTBA OCHACTKY, @ CaMO YCTPOCTBO OTKMKOYMTL OT CETU U NEPEMECTUTL B 3aLLMLLEHHYIO OT OCAAKOB 30HY
(onacHocTM: nopaxeHue aNeKTPUYECKUM TOKOM, MOBPEXEHNE YCTPOIICTBA).

OPUTMHANBHAS MHCTPYKLUMWS
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He pabotaTb B CUNbHO BNaXHO! aTMOCepe. (ONacHOCTY: CM. BbiLLe)

He paboratb B mectax 6e3 cooTBeTCTBYtOLLEN BEHTUNALWMM. CBAPOYHBIN annapar OCHALLEH BEHTUIATOPOM, HO Ans Hero TpebyeT-
cs1 0becneynTb COOTBETCTBYIOLME Ycrosus paboTel. Heobxoanmo ybeauTbes, 4To B MecTe paboTel annapara obecneveHa Hag-
nexaluast BeHTUNALNS, a TeNno, BbldensieMoe CBapoyHbIM annapatoM, ByaeT OTBOAUTCS (ONacHOCTb: YHUITOXEHWE annapata).
YnansTb rassl 1 napbl, 00pasytoLmecs npu ceapke, v uberatb nx BabixaHns. Micnonb3osaTb cneunanbHble Macku NS 3awuTbl
AblxatenbHbIx nyTed. ObecneumTb Haanexallylo BEHTURALMIO (ONaCHOCTb: OTPaBMEHKe, YHUYTOXEHWE annaparta).

He cMOTpeTb Ha anekTpuyeckyto Ayry (OnacHoCTb: Cepbe3Hoe NOBPEXAEHNE a3, CM. MPeAyNpeXaeHIs, OnucaHHbIE B Creay-
loLem pasgene).

He npuTparvBarbCs K ropsumm anemMeHTam (OnacHoCTb: CUMbHBIE OXOrW, CM. MPeayNpeXAeHus, ON1CaHHbIe B CreayloLem pas-
perne).

OuMCTUTL CBapUBAEMBIN AMEMEHT OT PXaBUWHbI, CMa3ki UMK kpacku. ITO NO3BONMMT COKPaTUTL [0 MUHMMyMa 06pa3oBaHie
BPEAHbIX UCTapeHuit.

MoakntounTb kabenb 3a3eMneHnst KPenko 1 HaeXHO K 3NMeMeHTY, YTo cBapuBaeTcsi. Mecto coeanHeHUs HeoBXOANMO OYMCTUTb
OT IPsi3V, KPackv 1 X1poB.

He obmatbiBaTh CBapOuHbIN 1 3asemnstoLyuil kabenu Bokpyr Tena. He HanpasnaTb anekTpofoaepxatenb B HanpaBneHum mio-
ae.

YBenuTbCs, 4TO CBAPOYHBIt annapat YCTaHOBMEH Ha POBHOW 1 YCTOMYMBO NOBEPXHOCTM B BEPTUKaNbHOM NONOXeHUM. Bo Bpems
paboThl 3anpeLLaeTcs ycTaHaBNuBaTh annapar Apyrum 0bpasom. CBapoyHbIi annapar UMeeT pyyky v pemeHb Ans 6onee yao6-
HOWl NepeHocky. 3anpeLuaeTcs NPOBOATL CBapOYHbIe paboThl, yAepkuBas annapar 3a pyyky Unu Ha peMHe BO BPEMS CBApPKU.
He 1cnonb3oBaTh CBapOYHbIit annapar B ka4ecTse YCTPOICTBA A5 pa3MopaxuBaHus Tpyb.

3awuTa oT 0XOroB 1 3awuTa ra3s

Bo Bpewmsi cBapku pacninaensietcs Metann. HeBHUMATeNbHOCTb CBapLMKa MOXET MPUBECTY K CEPbE3HbIM OXoraM. Beeraa HocuTs
COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLMTHYIO OAEXKAY M UCMONb30BaTh 3aLMTHYt0 ocHacTky. CBapouHasi fiyra SBMSIETCS O4eHb OMacHoW Ans
rna3, NOCKOMbKY FeHepUPYET O4eHb MHTEHCUBHOE MHAPAKPACHOE W YNETPadHONETOBOE U3MyYEHUE.

Ecnm cmoTpeTb Ha anekTpudeckyto ayry, 06pasyioLLyiocs B NpoLiecce CBapky, 3TO NPUBEET K CEPbE3HOMY MOBPEXAEHMIO MMas.
MoaToMy HeoBXOAUMO YBECTU C MeCTa MPOBEAEHNS CBAPOYHbIX paboT Beex NOCTOPOHHMX L. Heobxoaumo pabotats ¢ npu-
MEHEHWEM COOTBETCTBYHOLLUNX CPEACTB UHAMBUAYANbHON 3aLLMTbI, TAKUX Kak:

- CBApOYHbIE MepyaTKu1, Macky, 3akpblBaloLume BCE NULO C BULOWUCKATENEM CO CBETOUMLTPOM COOTBETCTBYIOLLEN MOLLHOCTM
(KMBKOKPUCTANMNYECKVIA CTEKNAHHBII CBAPOYHBII CBETOGMNLTP ¢ NoA0GPaHHBIM YPOBHEM 3aLUMTHI ANS JaHHOTO BUAa pabor),
06yBb C HECKONb3SLLEN NOAOLIBON, 3aLUMTHAS OAEXAA, 3ALUMTHBIA hapTyK.

B yacTHocTH, pekomeHayeTcs

He nepxatb cBapuBaeMble 3MeMeHTbI, He NpuKkacaTbest k 06acTyt CBApHOrO LUBA, He BbIMOMHATL CBAPOUHblE paboTbl C KOHTAKT-
HbIMW NMH3aMK, TEMIO, BbAENSIEMOe NPy CBapKe, MOXET PacnnaBuTb Matepuarn, 13 KOTOPOro U3rOTOBMEHbI KOHTAKTHbIE MNH3bI,
3TO MOXET NPUBECTU K MOBPEXAEHMIO MMa3.

OrpaHuyeHus 1 OroBOpKM Npy paboTe €O CBAPOYHbLIM annapaTom

YCTPOICTBO HE MOXET MCMONb30BATLCH:

- LaMK ¢ KapaAUOCTUMYNATOPaMM, NPOTE3aMI Ha ANEKTPUYECKOM MUTaHWM, Hanp., UCKYCCTBEHHbIE KOHEYHOCTY, CrIyXOBble ar-
napatbl 1 T.4.

- NLIaMK, HOCSILLMMY KOHTAKTHbIE NMH3bI (Mepef HavanoM paboTbl KOHTaKTHBbIE NNH3bI HE0BX0AVUMO 3aMEeHUTb Ha 04KK).

- MOCTOPOHHMMU MMLIAMU, VUCTIONb3YIOLMMI NEPEYNCIIEHHbIE BbILLE NPEAMETHI - OHW [JOMMKHBI OCTaBaTbCA Ha HesonacHoM pac-
CTOSIHUN OT MecTa paboThl CBapO4HOrO annapara.

3KCMNYATALIUA YCTPONCTBA

Modzomoska k pabome

Mepepn Hayanom paboTsl CO CBAPOYHbIM annapatoM TpebyeTcs yOeauTbes B OTCYTCTBUM B HEM NOBpPexXAeHuiA. MpoBepuTh cBa-
POYHBI kabenb 1 kabenb NTarns Ha NpeaMEeT NOBPEXAEHUA. 3anpeLuaeTcsa npucTynath k paboTe ¢ NOBPEXAEHHbIM CBAPOYHBIM
annapaToM u/unu noBpexaeHHbIMM kabensmu.

lpoBepuTb COCTOsIHME Pa3beMOB CBAPOYHONO kabens, a Takke YMCTOTY M COCTOSIHME 3aXMa Macchl.

BHumanue! MoBpexaeHHble kabenu AOMmKHbI BbiTb 3aMeHeHbI HOBLIMW. 3anpeLLaeTcs peMOHTMPoBaTh kabenu. [ns 3ameHb!
kabens nuTaHus HeobXoaAMMO 0BPATUTLCS B CEPBUCHBIN LIEHTP NPOU3BOAUTENS.

Mumarue ceapo4Ho20 annapama

CBapoYHbIil annapaT MOXHO MOAKMHYaTb K AMEKTPUYECKON CETU C HOMUHANBHBIM HaMPSHKEHUEM W YacTOTOM, yKasaHHbIMM B
TabnuLe ¢ TEXHUYECKIMM [aHHBIMU 1 Ha 3aBOACKON Tabnuuke annapara.

Takke NPenycMOTPEHO NMUTAHUE OT TeHepaTopOB, OAHAKO, CriedyeT Y6eauTbCs, YTO NPOM3BOAMTENBLHOCTL TeHepaTopa pasHa
unn Gonble, YeM MaKCUManbHbIN TOK, YKa3aHHbIN Ha 3aBoACKoi Tabniuke. B NpoTMBHOM cryyae HOMMHaMbHast MOLLHOCTb CBa-
poyHoro annapata He Gynet AOCTUrHyTa, UK Booblue pabota He ByneT npeacTaBnsiTbCA BO3MOXHOW. BHUmaHue! B cnyyae
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1Cnonb30BaHNs reHepaTopa s NUTaHWUsi CBApOYHOrO annapara, cnegyet yoeauTses, YTo OH 3a3eMNeH C NOMOLLbH NpaBUIbHO
YCTaHOBEHHOW CUCTEMbI.

PoseTka fomkHa ObiTb 3a3emneHa, a CeTb MUTaHWS JOMKHA ObiTb OCHALLEHa aBTOMATUYECKUM MPEeAoXpaHNUTENbHBIM YCTPOli-
CTBOM C TOKOM cpabaTbiBaHus He MeHee 25 A. Criuikom YacToe cpabaTbiBaHue NpesoXpaHUTENbHOMO YCTPONCTBA MOXET 03Ha-
yatb, YTO €ro HeobXoAUMO 3aMeHNTb Ha NPEAOXPaHNTENBHOE YCTPOICTBO ¢ Bonee BbICOKUM TOKOM cpabaTbiBaHus.
Heobxonumo u3beraTb NOAKIKYEHMS C UCTIONb30BaHUEM ANVHHLIX kabeneii. B cnyyae ucnonb3oBaHus YANMHUTENEN, OHU JOMK-
Hbl IMETb CEYeHE 1 ANVHY, N0 MeHbLUE Mepe, Takue xe, kak y kabens nuTaHus cBapoyHOro annapara.

CosgaHue COOTBETCTBYHOLLEN CETU CReyeT Nopy4uTb KBanuduLMpoBaHHOMY anekTpuky. CeTb nuTaHus fomkHa ObiTb paspabo-
TaHa B COOTBETCTBUM €O cTaHaapTamu EN 60204-1 unv cTaHgaptamm, AeCTBYOLMMI B AAHHOW CTPaHe.

BHumanwe! Mpexae yYem BCTaBUTb BUIKY B PO3ETKY, He06X0[MMO yBeanTbCs, UTo BhIKMioYaTenb CBAPOYHOTO annapata HaxoauT-
CSt B MONOXEHUN “BbIKNIOYEHO”, @ pa3bembl CBAPOYHbIX kabenel He 3aMKHyTEl.

Crocobbi nodkmodeHUst capoyHbIX kabenel
BcTasuTh LuTEKep kabens B pa3beM, a 3aTeM NOBEPHYTL ero A0 ynopa B npaso. Y6eauThes, YTo LTEKEP He BbINAJET BO BpEMS
paboTbl.

CBapoyHble kabenu MoryT 6biTb NOAKMIOYEHb! ABYMS criocobamu.

Kabenb ¢ npyxu1HHbIM 3a1MOM K pasbemy “-, a kabenb ¢ anekTpoopepxarenem k pasbemy “+” unu Haobopor.

Mpy nepeom cnocoBe npenmyLLECTBEHHOE KOMMYECTBO TeNma, BO3HUKaloLee B NpoLiecce CBapky, 06pasyeTcs Ha CBapuBaeMom
matepuarne, a He Ha anekTpoge. Bo BTopom 0BpaTHOM Cryyae NpeumyLIeCTBEHHOE KOMMYECTBO Tensa, BO3HUKAIOLEE B Mpo-
Liecce cBapku, 06pa3yeTcs Ha ANEKTPOAE, a He Ha CBapMBAEMOM MaTepuare.

Mpw BbIGOPE METOAA NOAKIIHEHNS HEOOXOAMMO PYKOBOZCTBOBATLCS TEXHONMOTUYECKUMM TPEGOBaHUSIMI W MHGhOpMaLMeN, npu-
naraemoli k anekTpoaam. He kaxablit TUM aNeKTPOAOB [JONYCKAET CBapKY C 0BPATHOI NONSAPHOCTbIO.

Ecnm Bo Bpems paboTbl GyaeT MMeTb MECTO HeycToRuMBas Ayra, GpbIark, a cBapHOl LOB ByaeT HepaBHOMEPHLIM, HeoBXoaMMO
M3MEHUTb MONSIPHOCTL CBAPOYHbIX Kabenei u HauaTb CBapky CHavana.

Paboma co ceapo4HbIM annapamom

MopkmtounTb CBapOYHbIE Kabenu K COOTBETCTBYHOLLMM pasbemam.

TpyXWUHHBIA 33MM NOAKMIOYMTL K METANNUYECKO YaCcTV CBapUBaEMOro anemeHTa. MecTo KoHTaKTa JOMKHO ObiTb OUMLLEHO OT
macna, kpacku 1 Apyrvx 3arpsisHeHi, KOTopble MOryT NpensTCTBOBATb MPOBOAVMOCTY TOKa.

YCTaHoBUTb 3NEKTPOf B fiepxkatene. [ins aToro yCTaHoBITL B 3aXuMe KOHEL, anekTpoaa 6e3 nokpbITvs. ONeKTpos AOMKeH ObiTh
3aKpenneH B 3axuMe Tak, YToObl OH HE MepemelLancs B Hem BO Bpems paboTbl. Ha ogHom rybke gepxatens ectb Haceukm,
KoTOpble M03BONAIOT 3aCTOMOPUTL 3NEKTPOA B AepxaTerne.

Tun anekTpoaa AoMmKeH ObiTb BbIGPaH B 3aBUCKMOCTY OT CBApUBAEMbIX MaTepUaros.

YBenuTbes, YTO 3aXMM Macchl M aNEeKTPOA M30MMPOBaHb APYT OT Apyra. A Takke, YTO SMEKTPOL UK €10 3aX1UM He NpuKacaTcs
k cBap1BaEMomy matepuany.

BcrauTb BUNKY kabens nuTaHms B po3eTky.

YcTaHoBWTb BbIKMIOYaTeNb B NONOXEHWE “BKMIOYEHO”. 3anyckaeTcs BEHTUNATOP, 3aropaeTcs CBETOBOW MHAMKATOP NuTaHus, 060-
3HaYEHHBII CMIMBOTIOM MOTHIM.

YcTaHoBNTb CBAPOYHbIN TOK, COOTBETCTBYHOLLMIA TUMY W TOMLUMHE CBApUBaeMbIX MaTepuanoB. Hike npuBeaeHs TUMNYHbIE 3Ha-
YeHWst CBapOYHOTO TOKa B 3aBUCMMOCTY OT iMaMeTpa aMeKTpoaa.

[lnameTp anexTtpoaa [Mm] CBapoyHblii Tok [A]

1 10-30

16 20-50

2 40-60

25 60 - 80

32 80 -140
4 130 - 160
5 150 - 180
6 170 - 200

Mockonbky cBapOYHBIA annapart He OCHALLEH AucnneeM, 0ToBpaxaloLM YCTaHOBNEHHbIE 3HAYEHNS TOKa, PEKOMEHAYETCS Bbl-
MOMHMTL MPOBHYI CBApKY Ha OTXOAax MaTtepuana C TeMu Xe napameTpamu, YTo Wy cBapvBaeMoro Matepuana. Bo Bpems
npobHoit capky TpebyeTcs noaobpaTh COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA.

3aKpbITb NULIO CBAPOYHON MACKOW 1 NPUCTYNUTL K cBapke. [ins obneryenns 0bpa3oBanms 3aNeKTPUYECKON Ayri MOAHECTY 3Mek-
TPOA K TOuKe, C KOTOPOIl HaYHeTCs cBapka. Mocrne KoHTaKTa anekTpoda co CBapuBaeMbIM MaTepuanom anekTpoa Heobxoanumo
MOAHATL 1 CNerka HaKkMOoHWTb, NOAAEPXKVBAS NP 3TOM MOCTOSHHYIO [NMHY 3NEKTPUIECKON fyru.

Mocre okoH4YaHNst paboTkl crieyeT ybeanTbCs, YTO 3aXM Macchl U 3MEKTPOL, U30MMPOBaHb! Apyr OT pyra. A Takke anekTpon
WMN €10 3aX1UM He NPUKacatoTCs k CBapvBaeMoMy MaTepuany. BbikniounTb CBapOYHbIA annapar, YCTaHOBIB BKIOYaTeNb B Nono-
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KeHue “BKMtoueHo”. BeHTunaTop Byaet npogonkars paboty, a MHauKkaTop nuTaHus Gyaet ropetb. CBapOyHbIit annapar oxnaxga-
€T 3NIeKTPOHMKY. Mocre OXMaxaeHNs BEHTUMIATOP 1 MHOMKATOP BbIKMKYAKOTC aBToMaTiyecky. [10 3T0ro BpeMeHm 3anpeluaercs
OTKM4aTh Kabenb MUTaHNA OT ANEKTPUYECKON PO3ETKW. ITO MOKET NPUBECTU K NEPErPEBY ANEKTPOHUKY CBAPOYHONO annapara.
MOXHO OTKMKUMTL CBAPOUHbIE Kabenu.

Mocne aBTOMATUYECKONO BLIKIIOYEHNS BEHTUNSTOPA OTCOBAMHUTL BUIIKY KaBens MuTaHus CBAPOYHOro annapara, a 3aTteM npu-
CTYNUTb K TEXHUYECKOMY OBCTYKUBAHNIO.

Cogemsi o ceapke

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTY AOMKHbI ObITh OYMLLEHbI OT PXaBUNHbI, XMpa, Macna 1 kpacku. Heobxogumo BbibpaTh anekTpos, co-
0TBETCTBYtOLLMIA 0BpabaTbiBaeMoii AeTani. PekoMeHayeTcs CHayana npoTecTMpoBaTh SMeKTPOAb! M YCTaHOBMEHHbII CBapOYHbIl
TOK Ha OTXOfjax 3TUX MaTepuaros.

[pUNOXuUTb 3NEKTPOA Ha PACCTOSHUN OKOMO 2 CM OT MeCTa CBapkW, OAETb CBapOYHYIO Macky. 3aTem 3axeyb 3MeKTpUYeckyto ayry
KOHTaKTHBIM MNK UCKPOBBIM METOROM. Yepes OKHO CBApO4HO! Macku ByaeT BuaHa Ayra, ANMHA KOTOPOW He [AOMKHA NPEBbILLATh
1-1,5 anametpa anektpogaa (11).

Monpepxanue Haanexallel AnnHbl Ayrv 04eHb BaXHO. [INHa TECHO CBA3aHa CO CBAPOYHLIM TOKOM 1 HanpsixeHneM. 3arpsisHe-
HUe CBapUBaEMbIX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTBHO MOBANSTH Ha Ka4eCTBO CBApHOTO LUBA.

OnekTpog [oMmKeH BbiTb HakMoHeH nog yrnom ot 70 1o 80 rpagycoB N0 OTHOLUEHWIO K NOCKOCTY CBAPHOTO LUBA B HANPaBneHUH
€ro yKnagku. YBenuyeHme yrna MoXeT Bbi3BaTb yTeUKy Lunaka. YMeHbLUEHMe YIna MOXET Bbi3BaTb HEYCTOAYMBOCTb Jyru, YT, B
CBOI0 04epenb, NpuBeaeT k 0bpasosannto bpbI3r 1 ocnabneruto ceapHoro Lwaa (1Il).

BaxHo, 4T0bbI B Te4eHWe BCEro npoLiecca CBapKu NoAfepkm1Banach NOCTOSHHas AnvHa Ayru. Mockonbky anekTpoa nnasuTcs B
npoLiecce CBapky, anekTpofoaepxarenb HeobXoanMo NOCTENEHHO ONycKaTb HIKe, YToBbI ANMHA Ayri OCTaBanach NpexHeN.
Koraa AnuHa anektpoda yMeHbLMTLCS NpUOMU3NTENbHO [0 5 CM, CriedyeT npekpaTuTb CBapky W 3aMeHWTb 3MeKTPOf HOBbIM.
[insi ocTaHOBKY CBApKM JOCTATOYHO NPOCTO OTBECTY AMEKTPOZ C TOUKM CBApKY. PekOMEHAYeTCs OTAENNTb SMEKTPOZ NOCTENEHHO,
MOAHUMAs ero BOMb LUBA, NOKpbITOro wwnakom (1V). 31o no3sonuT npeaoTpatUTb 06pasoBaHme GpbI3r U NOP Ha CBAPUBAEMbIX
matepuanax.

Heobxoumo cobntoaatb OCTOPOXHOCTb - CBAPMBAEMbIVi METANN W 3NeKTpoA ropsymne. Crioii wnaka cneayeT yaanuTb TOMbKO
nocne OXNaxaeHNs CBAPHOrO LUBA, HE 04eHb CUIbHO MOCTYKWBAs NO HEMY MONOTKOM. [POAOMKNTL CBAPKY MOXHO M3 MeCTa ee
3aBEPLLEHNS, yOeamBLUMCh, YTO CrOV Lunaka bbin yaaneH.

3awuma om nepezpesa

B npouecce pabotbl Heobxoanmo cobniopatb BbibpaHHbIA Lmkn. Ha 3aBopckoit Tabnuike ykasaHo Bpems B npoueHTax ot 10-
MUHYTHOTO MPOMEXYTKA, Ha MPOTSHKEHMM KOTOPOTO CBaPOYHBIA annapaT MOXET CBapMBaTb C MakCUManbHbIM TokoM. OcTansHoe
BPEMS! 3TOTO MPOMEXYTKA OH JONKEH OXNaaaThesi. Hecobniopexue pabouero Lvkna Bbl3oBeT cpabaTbiBaHie CUCTEMbI 3aLUMTI
OT neperpesa. B aTom cnyyae 3aropaetcs MHAWKATOP C CUMBOMIOM TEPMOMETPA, W CBapka BydeT HEeBO3MOXHA [0 MOMeEHTa
OXMaXEHNS Y3110 CBAPOYHONO annapara.

YacTble neperpy3kv CBApOYHOTo annapata MoryT NPUBECTM K €70 NPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UMK iaxe K NOBPEXAEHHIO.

ANEKTPOMATHUTHAA COBMECTUMOCTb U CBA3AHHBIE ABNEHUA

CBapouHbIil annapar siBnseTcs ycTpoicTBoM knacca A (cormacHo craHaapty EN 60974-10), uto o3HauaeT, 4To OH He npegHa-
3HaYeH AN UCONb30BaHNS B XUMbIX MOMELLEHNSAX, Tie ANEKTPUYECTBO NOAAETCS MO 0OLLEAOCTYMHON CETU HU3KOTO HAMPSHKEHNS.
B Takux nomeLLeHIsix MOryT BO3HWUKHYTb NOTEHLMAMNbHbIE TPYAHOCTM C 0BecreqeHeM aNneKTPOMarHUTHO! COBMECTUMOCTH 13-3a
KOHAYKTMBHBIX 11 M3ny4aeMblx nomex. Bo Bpems cBapku anekTpuyeckoe obopyaoBaHue, pacnonokeHHoe B HENOCPEACTBEHHON
Bnn30CTy OT MecTa npoBeaeHns paboT, MOXET B3alMOLEACTBOBAaTb CO CBAPOYHBIM annapatoM. OnekTpuyeckas fyra, Co3aaBa-
emas BO Bpemsi CBapKiA, FeHEpUpYET aMeKTPOMarHuTHoe none, BRusitoLLee Ha paboTatoLLme aNeKTPUYEcK1e CUCTEMbI U YCTaHOB-
kn. B cBsi3n ¢ aTM onepaTop cBapo4HOro annapata 0bs3aH cobniofatb Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTU B MECTax, fae Takoe nomne
MOXET NPEACTaBNsTb ONacHOCTb NS NoAEeR UK YCTPOICTB (Hamp., B HENOCPEACTBEHHON Brin3ocTit ot GonbHuL, nabopatopuit
, MeauumMHcKoro obopyaoBaHms, BbITOBOIA AMEKTPOHNKM W KOMMbIOTEPOB). HEBO3MOXHO ONPeaenuTb 1 N3MEpUTL TN 1 cuny
BO3AENCTBMA 3NEKTPOMarHUTHOTO NOMS, CO3AaBaEMOro CBapOYHbIM annapaTom, Ha Apyrie YeTpoiicTea. [1oaToMy CnoxHO AaTb
TOYHbIE MHCTPYKLWM AMNS OrPaHNYeHVs JaHHOTO SBMEHVs. B mMecTax, rie CyLecTByeT NoTeHLManbHbI pUCK BOHUKHOBEHWS onac-
HOCTI, HeoBXOANMO NPEnNPUHATL 0COBbIE MEPbI MPEAOCTOPOXHOCTH, MCMONb30BATL MO MEPe BO3MOXHOCTM 3aLUMTHBIE KPaH
1 counbTpbl. CBapouHble kabeny [OmkHbI 6biTb kak MOXHO KOPOUe W PacrionoXeHs! Ha Nony kak MoxHo Brvixe apyr k apyry. Mpo-
13BOAWTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a Mioboi yLepb, MPUYMHEHHBI B pesynbTaTe MCMONb30BaHUS CBApOYHOTO annapata B
nepeyncreHHbIX Bbllle MecTax, Mbo BCReACTBUE HEMPaBUIBLHOTO UCMOMb30BaHKS YCTPOICTBA.

MPEOYNPEXAEHWE: JanHoe obopynosanue He coBmecTumo ¢ IEC 61000-3-12. Ecnv oHo nozkntoueHo k obLyenocTynHoi ceTn
HM3KOTO HanpsikeHus, TOrAa NULO, BBOASILLEE YCTPONCTBO B 3KCNMyaTaLmio, nn nonb3osatens 06s13aHbl 06ecneynTb nyTem co-
rMacoBaHus C ONepaTopoM pacnpeaenuTenbHON CeTH (ecnu 3T0 HeobXoaMMO) BOIMOXHOCTb NOAKMIOYEHNS 060PyLOBaHMS.

TEXHWYECKOE OBCINYXMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! Mepen Ha4anom HacTpoliku, TEXHUYeCKkoro obcnyxusaHus ninbo pernameHTHbIX paboT HeobXoaMMO BbIHYTb BUMKY
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13 ceTeBO po3eTky. Mocne 3aBepLueHns pabot TpebyeTcs NpoBEpUTL TEXHUYECKOE COCTOSIHUE YCTPOUCTBA MyTEM BU3yarbHO-
ro OCMOTPa M OLEHKM CrEeAyHOLLMX SIEMEHTOB: KOpryca, 3MeKTpU4Yeckoro kabens ¢ BUMKOM, a Takke HeobXoanMo MpoBepUTb
(DYHKLIMOHNPOBAHME 3MEKTPUYECKOTO BbIKMIOYATENS, NPOXOAUMOCTb BEHTUNALMOHHBIX 3330pOB, FPOMKOCTb PaboTbl, 3amyck 1
paBHOMepHOCTb paboThl. B TeyeHe rapaHTUiHOTO cpoka nomnb3oBaTenb He MMeeT NpaBa pa3bupatb YCTPOICTBO UK 3aMEHSTb
y3nbl IMBO KOMMOHEHTHI YCTPOICTBA, MOCKOMbKY AaHHbIE AEICTBUS PaBHO3HAYHbI NOTEPE rapaHTuu. [liobble OTKNOHeHMS, ycTa-
HOBMEHHbIE B MPOLIECCE OCMOTPa Ui BO BpeMst paboTbl, ABNSIOTCS CUTHANOM ANS BbINONHEHUS PEMOHTA B CEPBMCHOM LIEHTpE.
Mocre 3aBeplueHnst paboTbl KOPMYC, BEHTUNALMOHHBIE 3a30pbl, NEPEKIIOYATENM, AONONMHUTENbHYH PYKOSTKY 1 3aLLUTHbIE KOXY-
X1 HeobX0AMMO O4MCTUTb, HaNp., CTPYEN CxaToro Bo3ayxa (Mpyu AasneHuu He Bonee 0,3 MMa), weTkon unn cyxoii Tkaubto 6e3
NPUMEHEHMS XUMUKATOB W YNCTALLMX KUAKOCTEN. VIHCTPYMEHTBI M Py4ki HEODXOANMO OUMCTUTL CYXON YNCTON TKAHBIO.
TpebyeTcsa KOHTPONMPOBATL YPOBEHb M3HOCA 3aXUMOB MacChl U 3NEKTPOJOAEPKATENS, a TakKe pasbeMOB CBAPOUHbLIX kabeneii.
B cnyyae 4pe3mepHOro MCnonb3oBaHIs, Hanp., ciu HEBO3MOXHO 3aXBaTUTb ANEKTPOL, CedyeT 0BpaTUTLCS K NPOU3BOANTENIO.
3anpeLluaetca 3aMeHsTb kabenu He opurMHanbHbIMM obpasuamu.
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XAPAKTEPUCTWKM NPUCTPOIO

|HBEPTOPHII 3BapIOBAMNbHMIA anapaT 3aBAsAKY BUKOPUCTAHHIO B HbOMY €NeKTPOHHUX enemeHTiB IGBT [o3Bonse BUKkoHyBaTH 3Ba-
proBarbHi poBoTH 3 HAHKYMM EHEPTOCTIOKMBAHHSIM | MaKCUManbHOK NPOAYKTUBHICTIO. B anapati MoxyTb BUKOPUCTOBYBATUCS
GinbLLICTb TMNIB €NEKTPOAIB, AOCTYMHUX HA PUHKY, 30KPEMA, 3BUYaIiHi, PYTUMOBI i LEMoNoaHi. Y 38apioBanbHOMy anapari MoXyTb
BMKOPWUCTOBYBATUCS ENEKTPOAN, NPU3HAYEHI A5 3BapHOBaHHS HEPXaBIilOYoi Ta NeroaHoi ctanei, KonbopoBIUX MeTanis. 3eapto-
BarbHWIA anapat Npu3Ha4eHi AN JOMALLHBOTO BUKOPUCTAHHS | HE MOXe BUKOPUCTOBYBATUCS ANs MPOECIHOI Ta KOMepLiitHoi
pisnbHocri. MpasunbHa, HapiitHa | 6eaneyHa poboTi AaHOTO IHCTPYMEHTa 3anexuTb Bif BiANOBIAHOI ekcnnyaTauii, a Ans Lboro

lMepea novaTkoM ekcnnyartauii faHOro iHCTPyMeHTa Heo6XiAHO NOBHICTIO NPOYMUTATH iHCTPYKLUilO | 36eperT# ii.

3a Koy, 3anopisHy BHACNIAOK NOPYLUEHHs NpaBun Be3neku i pekomMeHaaLlil 4aHoi iHCTPYKLIT, nocTavanbHUK BiaNoBiAanbHOCTI
He Hece.

OCHACTKA

3BapioBanbHui anapat NocTaBNSETbCA B 3ibpaHoMy BUMMSAI i KpiM MiAKMIOYeHHs 3BaptoBanbHuX kabenis He noTpebye xopfHoro
MOHTaxy. 3i 3BaptoBanbHIM anapaToM NOCTaBNsOTLCS 3BapioBanbHi kabeni. 3BaptoBanbHi eNekTPoaM He BXOAATL Y KOMNEKT
noCTaBkM.

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKK

MNapawmetp 0, i 3HayeHHs

Howmep 3a katanorom 73205 73206 73207 73208
Bara [kr] 36 41 42 49
Poamipyn [mm] 300x210x 130 320 x 210 x 130 330x210x 130 360 x 210 x 130
Hanpyra xvBnexHs [B 3m. cTpymy] 230 230 230 230
HomiHanbHa Yactota [ru] 50 50 50 50
Makc. 3BaptoBanbHuii CTpyM. [A noc. cTpymy] 140 160 180 200
[liamep enexTpopiB [mm] 16-32 16-4,0 16-50 16-50
Knac saxucty IP21S IP21S IP21S IP21S
Knac isonswji | | | |
PiseHb Wwymy - AKycTryHuiA Tuck L, + K [dB (A)] 68414 68,414 68414 684+4

NOACHEHHA NO3HAYEHD

3asodckbka mabnuyka

1

2 [3
4 |5

1" 11a 11b
12 12a 12b
13 13a 13b

14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Hassa Ta agpeca BupobHMKa, TOProBemnsHa Mapka

2. Homep 3a katanorom

3. CepiitHuit Homep

4. BuaHayeHHs TUNy 3BaptoBanbHOro anapara: ofHoa3Huii CTaThyHuiA NepeTBOpoBaY - TpaHC(OPMaTop - BUNPAMAAY

5. MocunaKHs Ha CTaHaapT, BUMOram SKOro BifNOBIAAE 3BaptoBarnbHMil anapat

6. B13HayeHHs TuMy 3BapiOBaHHS: PYYHE 3BapIOBAHHS 3 BUKOPUCTAHHAM ENEKTPOLB 3 NOKPUTTAM

8. Bu3HaueHHs CMBONY 3BaPIOBANBHONO CTPYMY: NOCTIlHMIA CTPYM

9. HomiHanbHa Hanpyra 6e3 HaBaHTaXeHHS: NiKOBE 3Ha4eHHs

10. [iana3oH BUXigHWX NapameTpiB: MiHIManbHUiA 3BapIoBarnbHUI CTPYM i BIOMOBigHA OMY YMOBHA Hanpyra HaBaHTaXeHHs -
MaKcvMarnbHWiA 3BapIoBaNbHIIA CTPYM i BIANOBIAHA AOMY YMOBHa Hanpyra HaBaHTaXeHHS

11, 11a, 11b. CumBon po6o4Oro LMKNY: NPOLEHTHI 3HaYeHHs pobOYOro LMKy Mpu TemnepaTypi HaBKOMULLIHLOMO CepefoBuLLa
40°C
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12, 12a, 12b. CuMBON HOMiHANbBHOrO 3BapPOBANBHOMO CTPYMY: 3HAYEHHS! HOMIHANBHOTO 3BapHOBANBHOMO CTPYMY
13, 13a, 13b. CuMBON YMOBHOI Hanpyry HaBaHTaXeHHS: 3Ha4EHHS! yMOBHOI HaNpyry! HaBaHTAXEHHS

14. CuMBON XVBNEHHS: OAHOMA3HE [KEPENO XMBMEHHS 3 HOMiHaNbHO YacToTo 50 My

15. HomiHanbHa Hanpyra u1BneHHs

16. MakcumarnbHa HoMiHanbHa Hanpyra XUBMeHHs

17. MakcumanbHa edekTuBHa Hanpyra XUBNEHHS

22. Knac 3axucty

24. CvmBon BignoBifHoO [0 AMpeKTVB HoBoro niaxody €C.

3ATANBHI IHCTPYKLYIi 3 BE3NEKU

3abopoHsieTbes MoaudikysaTy, nepepodnsaTi abo iHLLIMM YMHOM 3MiHIOBATU KOHCTPYKLIHO YCTaTKyBaHHS, OCKINbKI Lie CIPUYMHSIE
BTpATY BigNoBIAHOCTI 3i cTaHaapTamy i BTpaty CE-mapkyBaHHs. OBnaaHaHHs po3pobneHo Takum YuHoM, Lob BignosifaTy Bu-
Moram Mmpy HopMarbHii poboTi. PekomeHaYETbCS MPOBOANTI PEryNSipHE TEXHIYHE 0DCMYroBYBaHHS, Lie JO3BONUTL YTPUMYBATH
obnaaHaHHs B poboyomy CTaHi. PeMOHTYBaTY 3BapioBanbHUiA anapaT MOXHa BUKITIOYHO B aBTOPM3OBAHIX MaiCTEPHSX i BUKOPUC-
TOBYBATU TiNbK1 OPUTiHANbHI 3anacHi YacTuHU.

Mopaay wopo 6e3neyHOro BUKOPUCTAHHA NPUCTPOID

3BapHMK NOBMHEH NPOVTY HABYaHHs 3 pobOTH 3 anapaToMm, TakOX BiH 3060B'A3aHMIA YBaXHO NPOYMTATH IHCTPYKLItO 3 ekcnnyaTa-
Lji. HeobxinHo potpumyBaTtucs 3anobikHix 3axoAiB, 3a3Ha4eHmx B iHCTPyKLii. HeobxiaHO opsraTv 3axucHuii osr Ta 3axuiaTi
0oui 1 0BnyYs 3BaproBanbHOK Mackok. BUpoBHMK He Hece BiAnOBianbHOCTI 3a 30UTK | HELLACH] BUNAZKM, CIPUYMHEH Henpa-
BUNbHUM BUKOPUCTAHHAM anaparta.

He6e3neka ypaxeHHs eNeKTPUYHUM CTPYMOM Ta TeXHika 6e3neku

Mpu po6ori 3i 3BaptoBanbHUM anapaTtoM HeobxigHo LOTPUMYBATUCS NpaBMN TexHikK Be3nekn npy 3BaptoBaHHi, pisaHHi i 3'eHaHHi.
Y pasi HeOTPUMaHHS BULLEBKA3aHWX NpaBuI1, OCHOBHI BN Hebeanek:

- BAWX@HHS LUKIAMMBIX PEYOBIH,

- OMTUYHE BUNPOMIHIOBAHHSI,

- oniku,

- noxexi Ta Bubyxu,

- YPaXEHHS! ENEKTPUYHUM CTPYMOM.

Tomy pekomeHAy€ETLCA:

- He MoaMdikyBaTh NpUCTpIi. 3a XogHUX 06CTaBUH He BiAKPUBATY KOPMYC, PEMOHTHI po6OTY MOBMHHI BUKOHYBATUCA KBanidikosa-
HUM NEpCOHaroM B CEPBICHUX LIEHTPaX aBTOPU30BaHMUX BUPOBHUKOM,

- He 3HiMaTy 3aXUCHUA KOXYX i He TOPKATWCA ENEMEHTIB, siki MOXYyTb NepebyBaTty nig Hanpyrowo,

- HaBiTb Y pa3i He3HAYHIX NEPELLIKO B ENEKTPUYHIl cucTeMi, NOTPIOHO Bif'€AHATY 3BaploBanbHWUI anapar Bif XVBMEHHS i 30ath
1100 Ha OrMSA B aBTOPU30BAHMIA CEPBICHNI LIEHTP,

- NePEBIPUTY eNeKTPUYHi kabeni nepes KoxHUM BUKOpUCTaHHSM. [Mpy BUSBNEHHI Byab-kuX NOLLIKOMXEHb i3onsuji, kabeni notpi6-
HO 3aMiHUTU HoBUMU, Ge3 AedbekTiB. 3aBOPOHSAETLCS NpaLtoBaTH 3i 3BapHOBANbHUM anapaToM 3 MOLKOMKEHUMU eNeKTPUIHUMM
kabensmu,

- He BCTaBNATU MeTanesi NPeaMeTI y BEHTUNALIAHI 0TBOPM,

- He BUKOHYBaTW CaMOCTIliHO TeXHiYHe 06CmyroByBaHHS NPUCTPOIO, BiH MOBUHEH BUKOHYBATUCS KBanichikoBaHUM NepCoHanom B
CEPBIiCHUX LIEHTpax aBTOpM30BaHNX BUPOBHIKOM,

- NPUCTPIlA NigKNIOYaTV JO Mepexi 3MiHHoro cTpymy 230B / 50y i3 3a3emMneHHsm,

- Mepexa X1BNeHHs NoBWHHA ByTV OCHalueHa BifnoBiAHOK cucTeMOK Beaneky (TepmMomarkiTHUA BuMMkady abo 3anobikHuK 3
3aTPUMKOI0) i AudhepeHLianbHUM 3anobixkHUKOM 3 napameTpamu, HeoBXiAHUMM ANt MiAKIKOYEHOTO MPUCTPOKD - CTPYM CripaLibo-
ByBaHHs 30 MA,

- B neskvx BUnaakax CTpym enekTpUYHOI Ayrv 3BaptoBanbHOro anapara Moxe 6yTi HebesneyHum. HeobxigHo yHukaTy npsimoro
KOHTaKTY 3 3a3emMneHHsIM (ab0 enemMeHTOM, LU0 3BapIOETLCA), @ TAaKOX 3 ENEKTPOAOM abo HOro TpUmayem,

- BUIMATY kabenb XVBNEHHS 3 PO3ETKM 3aBXaM, KoMK 3BaploBabHIA anapat He BUKOPUCTOBYETHCS,

- He NPOBOAMTY KOLHI PEMOHTHI poGOTH Ha NPUCTPOI, LLO MIAKMIYEHUA A0 MEPEXI.

HeGe3nexu, noB’a3aHi 3 HenpaBUNbHUM BUKOPUCTaHHAM 3BapiOBanbHOrO anapara

He npavoaTit 3BaptoBanbHUM anapatom nobnuay nerkosanmucTix matepianie. Mepen noyatkom poboti HeobxigHo nigroTysaTy
MicLie NpoBesieHHs pobiT, yeyHyT 3 Hebe3newHoi 30HM BCi NerkosanmMmucTi MaTepiany.

3ab0poHSIETLCA 3BAPIOBATY KOHTEIHEPM 1 LMCTEPHU, Siki MICTATb abo MicTUAM ra3n abo nerkosainmMucTi Ta/abo TOKCUYHI peyo-
BIHW. HeobxiaHO nepekoHaTies, WO 3 MicLA MpoBefeHHs pobiT BuAaneHo BCi rasw, L0 BUKNUKalOTb HeBe3neky: BUHUKHEHHS
noxexi, BUbyXy, yTBOPEHHS BUNApIB, OTPYEHHSI.

3abopoHSIETLCA MPOBOAUTY 3BaptoBanbHi poboTy Mig JOLEM i CHiroM. 3BaptoBanbHMIA anapaT He 3axMLLEHWI Bif NonajaHHs
BOAM. BiakniounTi Big NPUCTPOIO OCHACTKY, @ CaM NPUCTPIi BIBKMIOYATY Big Mepexi | nepeMiCTUTH B 3axXULLEHy Bia onagis 30Hy
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(Hebe3neka: ypaxeHHs! eNeKTPUYHUM CTPYMOM, MOLUKOMKEHHS NPUCTPOID).

He npautoBath B cunbHO BOMorili aTMocdepi. (Hebesneka: AvB. BuLLe)

He npautoBati B Micusix 6e3 BignoBiAHOT BeHTUNSALT. 3BapioBanbHUIA anapaT OCHALLEHUA BEHTUNATOPOM, ane Ans HbOro Nno-
TpiBHO 3abe3neunTn BigNoBigHI ymoBK poboTu. HeobxinHo nepekoHatucs, LWo B Micli po6oTu anapaTa 3abeaneyeHa HanexHa
BEHTUNALiSA, @ TeNo, Lo BUAINAETLCS 3BaptoBanbHUM anapatom, byae BiasoanTbes (Hebeaneka: 3HuLLEHHs anapara).
Bupgansaty rasu i Bunapu, Lo yTBOPIOOTLCS NPY 3BaptoBaHHi, | He BAMxaTh ix. BUKOpMCTOBYBATK CneLianbHi Macku Ans 3axucty
JuXanbHuX LWnsxis. 3abe3neunTn HanexHy BEHTUNALO (Hebeaneka: OTpyEHHS), 3HULLEHHS anaparta).

He auBuTUCS Ha enekTpuyHy ayry (Hebeaneka: cepit03He NOLUKOAKEHHS O4el, A1B. NONEPEdKEHHS, ONuCaHi B HACTYNHOMY Po3-
aini).

He Topkatucs rapsunx enemeHTiB (Hebeaneka: CumbHi oniki, AWB. NONEPEKEHHS, ONMUCaHI B HACTYNHOMY PO3Aini).

OuncTuTi 3BapIOBaHII enemeHT Bif ipxi, MacTuna abo dapbu. Lie 403BONMTL 3MEHLIMTY [0 MiHIMyMY YTBOPEHHS! LLKIANMBMX
BMNapiB.

MigkntounTn kabenb 3a3eMneHHs MILHO | HAAiHO [0 eneMmeHTy, Wo 3BaptoeTbes. Micle 3'eAHaHHS HEOBXiQHO O4MCTUTH Big
6pyny, hapbw i xupis.

He obmoTyBaTy 3BaptoBanbHWi | 3a3emniooumil kabeni HaBkono Tina. He HanpaBnsiTi enekTpogoTpuMaY B HanpsiMKy Nioaei.
[MepekoHaTucs, IO 3BaploBanbHUA anapaT BCTAHOBMEHO Ha PIBHIlA i CTIMKi NOBepxXHi y BepTUKanbHOMY nonoxeHHi. [ig yac
poboTh 3a6OPOHSAETLCS BCTAHOBMIOBATY anapar iHakLe. 3BaptoBanbHuii anapar Mae pyyky i peMiHb Ans GinbLu 3pyyHoro 1oro
nepeHeceHHs. 3abOpOHSETLCS NPOBOAMTY 3BaptoBabHi poboTy, yTPUMYIoUM anapat 3a pyuKy abo Ha pemeHi.

He Bukop1cTOBYBaTY 3BaptOBaNbHMIA anapart sk NPUCTPIA ANs PO3MOPOXyBaHHS TPyO.

3axucT Big onikiB i 3axXUCT ouen

Mig yac 3BaptoBaHHs Po3nnaBnseTLCS MeTan. HeyBaXHiCTb 3BapHIKa MOXE NPU3BECTY A0 CEpHO3HIX OMiKiB. 3aBXan HOCUTY Bia-
MOBIZHNI 3aXMCHUI OASIr | BUKOPUCTOBYBATY 3aXMCHE OCHALLEHHSI. 3BapioBanbHa ayra € fyxe Hebe3neyHo Ans 04eil, OCKinbki
reHepye Ayxe iHTEHCUBHE iH(DpaYepBOHE i yNTpachioneToBe BUMPOMIHIOBAHHS.

FAKLO AMBUTUCS Ha ENEKTPUYHY JYTY, LLO YTBOPIOETLCA B MPOLIECT 3BapIOBAHHS, Lie NPU3BEAE 40 CEPIO3HOTO NOLLKOMKEHHS O4ell.
Tomy HeoDXifHO BMBECTY 3 MiCLS NPOBEAEHHS 3BaptoBanbHUX POBIT BCix CTOPOHHIX ocif. Cria npauoBaTh 3 3aCTOCYBaHHSM Bif-
MoBIAHNX 3acobiB iHAMBIAYaNbHOTO 3aXMCTY, TaKUX SK:

- 3BapioBarbHi PyKaBUYKK, MackK, LLO 3aKpuBatoTb Bce 06nMYYs, 3 BUAOLLYKaYEM 3i CBITNOGINLTPOM BifMOBIAHOI NOTYXHOCT
(pinKOKpMCTaMIYHWIA CKNSAHMIA 3BAPOBAMbHMIA CBITNOMINLTP 3 NiAiOpaHM piBHEM 3axX1CTy AN AaHOTO BUAY PoBiT), B3yTTS 3 He-
KOB3bKOIO MiAOLLBO, 3aXUCHIA OO, 3aXUCHUI hapTyX.

3okpema, pekoMeHAYETbCA

He TpUMaTV 3BapioBaHi eNemMeHTH, He TopkaTics A0 0bnacTi 3BapHOrO LUBA, He BUKOHYBATY 3BaptoBanbHi poboTh 3 KOHTAKTHUMM
niH3amm, Tenno, Lo BUAINAETLCS NPY 3BaPHOBaHHI, MOXeE PO3NNaBUTI MaTepian, 3 AKOro BUTOTOBIEHI KOHTAKTHI MiH3u, Lie MOXe
MPM3BECTH 10 MOLLKOMKEHHS O4el.

O6MexeHHs Ta 3acTepeXxeHHs Npu po6oTi 3i 3BaploBaNbHAM anapaToM

[puCTPilt He MOXe BUKOPUCTOBYBATMCS:

- ocobamm 3 kKapAioCTUMyNSTOpamm, NPoTE3amMu Ha eNEKTPUYHOMY XUBNEHHI, HAMNP., LUTYYHi KiHLiBKW, CTyXOBI anapaTty ToLLo.

- 0cobamm, L0 HOCATb KOHTAKTHI NiH3u (nepes noyaTkoM poboTi KOHTAKTHI NMiH3W HeObXigHO 3aMiHUTM Ha OKynsipu).

- CTOPOHHIMM ocoBamu, siki BUKOPUCTOBYHOTL NepepaxoBaHi BILLE NPESMETY - BOHM MOBUHHI 3anuwiatiics Ha 6e3neyHin BigcTani
Bif Micust poGOTY 3BapIOBANbHONO anapara.

EKCNNYATALIA NPUCTPOIO

Midzomoska do pobomu

Mepen noyatkom poboTu 3i 3BaproBanbHUM anapaToM MoTPIGHO NepekoHaTMCs Y BIACYTHOCTI B HbOMY YLIKOMXEHD. [epesipuTy
3BaptoBanbHUA Kabenb i kabemnb XMBNEHHs! Ha NPenMET MOLKOAXKeHb. 3a00POHSETLCA PO3NOUMHATI POBOTY 3 MOLIKOMKEHUM
3BaploBanbHUM anaparom Ta/abo noLkomKkeHuMm kabensamm.

[NepeBipuTy CTaH po3'eMiB 3BaptoBaNbHOMO Kabento, a TakoX YMCTOTY i CTaH 3aTuckaya Maci.

Yeara! MowwkomkeHi kabeni noBuHHI 6yTn 3amiHeHi HoBUMUM. 3ab60pOHSIETECS peMOHTYBaTH kabeni. [ins 3amiHu kabento XuBneHHs
HeoOXiAHO 3BEPHYTUCS B CEPBICHUIA LIEHTP BUPOBHMKA.

ueneHHs 38apioganbHo20 anapama

3BapioBanbHui anapat MoxHa MigKNio4aTh A0 ENEKTPUYHOT MEPEXi 3 HOMIHAMBLHOI HaMPYroH) | YacTOTOH), 3a3HaYeHMM B Tabnu-
Lji 3 TEXHIYHMMM AaHUMK | Ha TabBnuywi anapara.

Takox nepeabayeHo XMBMEHHS anaparis Bif reHepaTopis, O4HaK, CMig NepeKoHaTMCs, WO NPOAYKTUBHICTbL reHepaTopa A0PiBHIOE
abo 6inbLue, HixX MakcUManbHUA CTPYM, BKasaHWA Ha Tabmuuui. B iHWOMY BMNagKy HOMIHANMbHA MOTYXHICTb 3BaAplOBANbHOTO
anapara He byae focsrHyTa, abo Baarani po6ota He Byae MoxmnuBoto. YBara! Y pasi BUKOPUCTaHHS reHepaTopa Anst XUBMEHHS!
3BapIOBaNbHOIO anapara, Crif NepekoHaTies, LLO BiH 3a3eMNeHuiA 3a JONOMOTOI0 MPaBUIbHO BCTAHOBMEHO CUCTEMN.

Posetka noeuHHa ByTi 3a3emneHa, a Mepexa XWUBNeHHS NOBUHHA OyTW OCHALLEHa aBTOMATUYHUM 3anoBiKHAM NPUCTPOEM i3
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CTPYMOM CrpaLbOByBaHHS He MeHLue 25 A. 3aHafTo YacTe CnpaLboByBaHHs 3anobiXHOrO NPUCTPOLD MOXe 03HauaTy, Lo iHoro
HeoOXigHO 3aMiHNTI Ha 3anoBiXHNI NPUCTPIlA 3 BIALLMM CTPYMOM CrIpaLibOBYBaHHS.

HeobxigHo yHWKaTW MIgKMIOYEHHS 3 BUKOPUCTaHHAM [OBIUX kabenis. Y pasi BUKOPWUCTaHHS NOAOBXYBAYiB, BOHW MOBUHHI MaTy
NEPETUH i LOBXUHY, NPUHANMHI, TaKi X, sik y kabenio XUBMEeHHs 3BaptoBarbHOro anapara.

CTBOpEHHS BIANOBIHOI Mepexi crif Aopy4nTM KBanichikoBaHOMy enekTpuky. Mepexa xuBneHHst noBiHHa ByTi pospobneHa Big-
noBigHo Ao cTaHgaptie EN 60204-1 abo cTaHgapTis, Lo AitoTb B faHii kpaiHi.

Ygaral [MepLu Hix BCTaBUTI BUIKY B PO3ETKY, HEOOXINHO NEPEKOHATMCA, L0 BUMMKaY 3BapioBanbHOrO anapara 3HaXopuTbes B
NONOXeHHi “BUMKHEHO”, @ po3'eMu 3BapoBarbHNX kabenia He 3aMKHYTI.

Criocobu midkmo4eHHs 38apiogarnbHUX Kaberie
BcraButu wrekep kabento B po3’em, a NoTiM NOBEPHYTY 1A0r0 10 YNopy Bnpaso. [epekoHaTucs, Wo WTekep He BUNaae nig vac
poboTu.

3BapioBanbHi kabeni MoxyTb ByTV nigkntoyeri ABoma cnocobamu.

Kabenb 3 npyxuHHUM 3aTuckayeM [0 rHi3aa “-’, a kabenb 3 enekTponoTpuMadeM Jo rHisaa “+”, abo Hasnakm.

Mpw nepLuomy cnocobi nepeBaxHa KinbKiCTb Tenna, Lo BUHIKAE B NPOLECi 3BaptoBaHHS, BUAINAETLCS Ha MaTepiani, Lo 3Bapto-
€TbCS, @ He Ha enekTpogi. Y Apyromy obepHEHOMY BUNAAKY NepeBaxHa KinbKiCTb Tenna, Lo BUHMKAE B NPOLIECi 3BaptoBaHHS,
BULINAETLCS HA ENEKTPOLI, @ He Ha MaTepiani, LLO 3BaploEThbCS.

Mpw B1GOPI MeTOAY NiAKMIOYEHHS HEOOXIAHO KEpYBATUCS TEXHOMONYHMMM BUMOraMu Ta iH(hOpMaLlieto, WO AONAETHCS 10 enek-
TpogiB. He KoxeH T1N enekTpoAiB A0NYCKae 3BaptoBaHHS 3i 3BOPOTHOKD MONSIPHICTHO.

Akwo nig yac pobotn Byae maTi MicLe HecTiika fyra, Bpuaki, a 3BapHUi OB Byae HePIBHOMIPHIUM, HEOOXigHO 3MiHWTI nonsip-
HiCTb 3BaptoBanbHUX kaberis | po3noyaTh 3BaptoBaHHs CriovaTky.

Poboma 3i 38aprosanbHUM anapamom

MigkniounTy 3BaproBanbHi kabeni 4o BiANOBILHMX KNeM.

TpyXMHHWIA 3aTUCKaY MIAKMIOYUTY A0 MeTaneBoi YaCTUHYN eneMeHTa, Lo 3BaptoeTbes. MicLie KOHTaKTY NOBUHHO GyTv ouuiLeHe
Bif, MacTuna, (apbu Ta iHWIMX 3abpyaHeHb, ki MOXYTb NEPELLKOAXAaTU NPOBIAHOCTI CTPYMY.

BcraHoBUTY enekTpos B enekTpogoTpumay. [nst Liboro BCTAHOBIUTM B 3aTUCKaY KiHeLb enekTposa 6e3 nokputTs. Enexktpog nosu-
HeH ByTu 3akpinneHuil B 3aTuckayi Tak, Wob BiH He NepeMillyBaBcs B 3aTuckadi nig vac pobotu. Ha ogHilt rybui enekTponoTpu-
Mava € HaciuKm, siki [O3BONSIKOTb 3aCTONOPUTM ENEKTPOA B 3aTHCKaui.

Tun enekTpoza NoBuHeH ByTn 06paHmil 3anexHo Bif MaTepianis, WO 3BaPHOKTHCS.

[MepekoHaTucs, L0 3aTUCKaY Macy | eNeKTPo i30Mb0BaHi OAWH Bif 0QHOrO. A Takox enekTpog abo oro 3aTicKay He TOPKaTbCs
Marepiany, Lo 3BapHETLCA.

BcrauTy BUnky kabenio KUBMEHHS B PO3ETKY.

BcraHoBUTM BUMMKAY B MONOXKEHHS! ,BBIMKHEHO". MOBMHEH 3anyCTUTUCS BEHTUNSTOP, 3aropiTUCs CBITNOBMIA iHAWUKATOP, NO3Ha-
YeHWIA CMMBOIIOM GrinckaBky.

BcTaHoBMTYM 3BaptoBanbHMIA CTPYM, SikiA BiANOBIAATUME TUMY i TOBLUMHI MaTepianis, WO 3BAPIOIOTLCA. Hinkye HaBeAeH: TUNOB
3HaYeHHs 3BaploBanbHOTO CTPYMY B 3aNEXHOCTI Bif AiaMeTpa enexkTpofa.

[liametp enextpoga [Mm] 3BaptoBanbHuil CTpym [A]

1 10-30

1,6 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80 - 140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Ockinbky 3BapioBanbHUi anapat He OCHaLLgHuiA AucnneeM, kv Mas 61 Bifobpaxatin BCTaHOBNEH] 3HA4EHHS CTPYMY, PEKOMEH-
[YETbCA BUKOHATV NPoOHe 3BapIoBaHHs Ha BifxoJax Matepiany 3 TMMM X napameTpamu, Lo i y 3BaproBaHoro martepiany. [lig vac
npoGHOro 3BaptoBaHHs NOTPIGHO nifibpaTy BiAMOBIAHE 3HAYEHHS 3BapIOBANBHOMO CTPYMY.

3akpuTin 061M4us 3BaPIOBANBHOIO MACKOLO | PO3NOYaTK 3BapIoBaHHS. [INs NONEriIeHHs YTBOPEHHsS enekTpUiHOi Ayrv noTpibHO
MEPEMICTUTN eneKTPOA A0 TOUKM, 3 AKOi MOYHETHCS 3BaproBaHHS. [1icrs KOHTaKTy enekTpoda 3 MaTepianom, Lo 3BaploeThCs,
€enekTpoz HeobXigHo MiZHATY | TPOXW HAXMMUTH, NIATPUMYHOYM NPU LbOMY MOCTilHY [OBXUHY eneKTPUYHOI ayru.

Micns 3aBeplueHHs poboTK Cif NepeKoHaTMCs, L0 3aTUCK MacK | eNekTpoz i30nbOBaHi OAMH Bif 0BHOr0. A TaKOX EneKkTpoa
abo 1100 3aTiCKay He TOPKAoTbCS MaTepiany, Lo 3BaploeTbCa. BIUMKHYTI 3BapioBanbHUil anapar, BCTaHOBMBLUM BMUKaY B NO-
NOXEHHs! ,BUMKHEHO". BeHTunstop Byae npogoexysatu poboTy, a iHaukaTop uBMeHHs byne cBiTUTUCS. 3BaproBanbHUA anapat
OXONOMKYE ENEKTPOHiKy. Micns OXONOMKEHHS BEHTUNATOP i iHAVKATOP BUMMKAIOTLCA aBTOMATUYHO. [0 Liboro Yacy 3abopoHeHo
BiKnio4aTi kabenb XUBNEHHS Bif enekTpu4HOi po3eTku. Lie Moxe npuaBecTn [o neperpiBaHHs enekTPOHIKN 3BaptoBanbHOrO
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anapary. MoxHa Bifkniou1Ty 3BaptoBanbHi kabeni.

Micns aBTOMaTU4YHOrO BUMKHEHHS BEHTUNSTOPA Bif €AHATY LUTENCENb 3BAPHOBAMNBHOMO anapary, a NoTiM MPUCTYMNTI 40 TeXHIY-
Horo 06cryroByBaHHs.

PekomeHOayji ujodo 38aprosaHHs

[MoBepxHi, LLO 3BaPIOOTLCS, NOBUHHI ByTH OuMLLEHi Big ipxi, upy, MacTuna i hapbu. HeobxigHo BUOPaTH enekTpos, BianoBiaHui
[0 MaTepiany, Lo 3BaptoeTbCs. PekoMeHaYETbCs CnoyaTky NpoTecTyBaTh ENEKTPOAM | BCTAHOBNEHMIA 3BaptoBarbHMIA CTPYM Ha
BiIX04ax LibOro Matepiany.

MpuknacTin enekTpod Ha BigcTaHi 6nmabko 2 cM Bif MicLs 3BaptoBaHHS, OSrHYTW 3BaptoBanbHy Macky. [oTiM 3ananuTy enek-
TPWYHY Ayry KOHTaKTHUM abo ickpoBUM cnocobom. Yepes Biko 3BaptoBanbHOI Macky Oyae BuagHa Jyra, BOBXWHA SKOi HE MOBMHHA
nepesuwiysatu 1-1,5 giavetpa enextpoga (I1).

MiaTpUMaHHa HanexHoOI AOBXMHW Ayri ayxe Baxrmee. [oBXMHA TICHO NOB'A3aHa 3i 3BapioBanbHUM CTPYMOM i Hanpyroto. 3a-
6pyaHEHHSI NOBEPXOHb, LLO 3BAPIOIOTLCS, MOXE HEraTUBHO BMIIMHYTY HA SKICTb 3BApHOTO LUBA.

EnekTpog noBuHeH 6yTu Haxuneruit nig kytom Big 70 go 80 rpagycis BIGHOCHO NOLLMHI 3BAPHOTO LUBA B HAMPSIMKY MOrO yKna-
[aHHs. 36inbLUEeHHs KyTa MOXE BUKNMKATW BUTIKAHHS LUMaKy. 3MEHLLEHHS KyTa MOXe BUKIMKATU HECTIMKICTb Ayru, Lo, B CBOK
yepry, npu3sesie A0 YTBOpeHHs 6puaok i ocnabnerHs 3sapHoro waea (I11).

Baxnugo, 1406 npoTsiroM BCbOro NpoLiecy 3BaptoBaHHs MiaTpuMyBanacs NocTitHa AoBxuHa Ayrit. OcKinbku enekTpoa NnaBnTLCS
B NpOLieCi 3BaptoBaHHA, enekTpogoTpuMay HeobXigHO NOCTYNOBO OMyCKaTh HIKYE, OB JOBXMHA Jyrv 3anvLIanacs HE3MIHHOK.
Konu poBxuHa enexkTposia aMeHLWUTbes NpubnmuaHo 40 5 cM, Crig NPUNUHUTY 3BAPIOBAHHS! | 3aMiHUTY €NeKTPoA HOBUM. [ns 3y-
MUHKI 3BapIOBaHHs AOCUTb NULLIE BIBECTM E€NEKTPOA Bif TOUKM 3BapIOBaHHSs. PekomMeHayeTbCs BiApvBaTh eNekTpog nocTynoBo,
nigHiMatoun ihoro B3noBX LwBa, nokputoro wnakom (IV). Lie o3sonute 3anobirtn yTBopeHHto 6pu3ok i nop Ha matepianax, Lo
3BaPIOIOTHCS.

HeobxigHo foTpumyBaTics 06EPEXHOCTI - 3BaptoBaHmiA MeTan i enekTpog rapsui. Lap wnaky cnig BuaansaTy Tinbky nicns oxo-
NOMKEHHS 3BAPHOTO LUBA, HE AY)Ke CUMbHO MOCTYKYKOUW MO HbOMY MOMOTKOM. [1pOJOBKMTY 3BaplOBaHHS MOXHA 3 Miclist i oro
3aBepLUEHHS!, NEPEKOHABLUMCB, LU0 Lap Wnaky byB BuLaneHui.

3axucm i nepezpisaHHs

Y npoueci poboTn HeobxigHo AoTPUMYBaTMCS 0bpaHoro Lukny. Ha 3aBoackkiit Tabnuyui BkasaHo yac y BiacoTkax Bif 10-xBu-
TIMHHOTO MPOMIXKY, MPOTSIrOM SIKOrO 3BapOBarbHMIA anapar MOXE 3BaptoBaTil 3 MakcuMarnbHUM CTpyMOM. PeluTy yacy Lboro
NPOMiXKY BiH MOBMHEH OXOnogXyBatucs. HepoTpumaHHs poboyoro LMKy CpUYMHUTL CMpaLbOBYBaHHS CUCTEMM 3aXMCTY Bif
neperpisaHHs.. Y LbOMy BUNaaKy 3aropsieTbCst iHOMKaTop 3 CUMBONIOM TEPMOMETPA, i 3BaptoBaHHs byae HEMOXIUBE 1O MOMEHTY
OXOMOMKEHHs! By3niB 3BaprOBarbHOrO anapara.

YacTi nepeBaHTaxXeHHs 3BaploBanbHOrO anaparta MoXyTb MPU3BECTM A0 1A0T0 NepeavacHoro 3Hocy abo HaBiTb A0 MOLIKOMKEH-
HSl.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB’A3AHI 3 HEIO ABULLA

3BapioBanbHui anapat € npucTpoem knacy A (3rigHo 3i ctaHgaptom EN 60974-10). Lie o3Havag, Lo BiH He Npu3HaYeHuit ans
BMKOPUCTAHHS B XUTINOBUX MPUMILLEHHSIX, 6 eneKTpuka NO[AETCs MO 3aranbHOJOCTYMHI MEPeXi HN3bKOT Hanpyrn. Y Takux
MPUMILLEHHSX MOXYTb BUHUKHYTI NOTEHLiIHI TPyAHOLL 3 3abe3neyeHHsIM enekTpoMarHiTHOI CyMiCHOCTi Yepe3 KOHAYKTUBHI nepe-
LUKOAW Ta BUNPOMIHEHHS!. Mia Yac 3BaproBaHHs enekTpuiHe obnagHaHHs, Lo posTalloBaHe GesnocepeaHso Gins Micus npose-
AEHHs pobiT, MOXXe B3aEMOAISITH 3i 3BaptoBarnbHUM anapatom. EnektpuyHa ayra, Lo yTBOPHETLCA Mif, Yac 3BaproBaHHs, reHepye
€MeKTPOMArHiTHe nore, ke BINWBAE Ha NPaLIoKoYi €NEKTPUYHI CUCTEMM | YCTAHOBKW. Y 3B'A3KY 3 LiMM OnepaTop 3BapoBasbHOr0
anapara 3000B's13aH1 4OTPUMYBATMCS 3an0BKHIX 3aXOfiB B MICLAIX, A€ Take Nome Moxe CTaHoBUTM Hebesneky Ans noaei abo
npucTpoiB (Hanp., B 6eanocepepHilt GrnsbkocTi Big nikapeHb, nabopatopil, MeauyHoro obnagHaHHs, NoByTOBOT ENEeKTPOHIK i
komm'ioTepis). HEMOXNMBO BUSHAUMTM i BUMIDSITU TWN | CUMYy BNAMBY €NEKTPOMArHITHOTO NOMS, L0 CTBOPHOETLCS 3BapIOBAbHAM
anapatoM, Ha iHLi npucTpoi. ToMy CKNagHO AaTy TOuHI IHCTPYKLT LWOAO 0BMEXEHHS JaHoro sBuLa. Y MicusiX, A€ iCHYE NoTeH-
LiiHUA PU3MK BUHUKHEHHS Hebeaneku, HeobXiaHO BXUTM 0COBNMBMX 3ax0ziB 0BEPEXHOCTI, BUKOPUCTOBYBATY B Mipy MOXIMBOCTI
3aXVCHi ekpaHu i chinbTpu. 3BaproBanbHi kabeni noBuHHI ByTV Skomora KOpOTLUIMMM | Po3TalLOBaHi Ha NiAnosi skomora bnmxkye
0AVH Bif oHoro. BupobHuk He Hece BignosifanbHocTi 3a 6yab-ki 301UTkw, 3anopisiHi B pe3ynbTaTi BUKOPUCTaHHS 3BapioBanbHOM0
anapara B nepepaxoBaHiX BULLE MicLisx, b0 BHaCMiAOK HEMPaBUMEHOTO BUKOPUCTAHHS MPUCTPOIO.

NONEPEIXEHHA: Nlave obnaaHaHHs He cymicHe 3 |EC 61000-3-12. Ao BOHO MiknioyeHe A0 3aranbHOAOCTYMHOI Mepexi
HU3bKOI Hanpyru, Toai ocoba, Lo BBOAUTL NPUCTPIlt B excrinyaTaLiio, abo kopucTyBay 30608'si3aHi 3a6e3neunTy LWsSXOM y3ro-
[PKEHHS! 3 0NepaTopoM Po3noginbHOI Mepexi (SIKLLO Lie HeobXiAHO) MOXIMBICTb NIAKNIOYEHHs! 0bragHaHHs.

TEXHIYHE OBCITYTOBYBAHHA | 3AMACHI YACTUHU

YBATA! MNepen novaTkoM HanawwTyBaHHS, TEXHIYHOrO 0BCNyroByBaHHs abo pernameHTHUX pobiT HeoBXigHO BUAHATY BUNKY 3
po3eTku. [icns 3aBepLUeHHst pobiT NOTPIBHO NEPEBIPUTH TEXHIYHWI CTaH MPUCTPOIO LUISIXOM Bi3yanbHOTO OFNISiAY Ta OLHKN Takux
€MEMEHTIB: KOpryca, enekTpUYHOro kabernio 3 BUNKOK, @ Takox NOTPIGHO NepeBipuTI (yHKLIOHYBaHHS €MIEKTPUYHOTO BUMMKAYa,
MPOXIAHICTb BEHTUMALHMX OTBOPIB, IY4HICTb POBOTH, 3amycK i piBHOMIPHICTb PoBOTH. [POTArOM rapaHTIRHOTO TepMiHY KOpUCTY-
Bay He Mae npasa po3bupaty NpucTpiit abo 3amiHIoBaTH 10r0 By3n Ta KOMMOHEHTM, OCKiNbKY JaHi fii piBHO3HaYHI BTpaTi rapaHTii.

OPUTIHANBLHA IHCTPYKUIS
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Bynb-siki BigxvneHHs, BcTaHoBMeHi B npoweci ornsigy abo nig yac poboTy, € CUrHanoM [nst BUKOHaHHS! PEMOHTY B CEpBICHOMY
LieHTpi. MNicns 3aBepLueHHst pobOTM Kopnyc, BEHTUNALIIHI 0TBOPHW, NepeMuKaYi, JOAATKOBY PYKOSTKY i 3aXMCHI KOXyX1 HeobxiaHO
O4MCTUTH, Hamp., CTPyMEHeM CTUCHeHoro nosiTpst (npu Tucky Ao 0,3 MMa), witkolo abo Cyxor TkaHMHOM 6e3 3acTocyBaHHs
XiMikaTiB i piguH Ans YUCTKU. IHCTPYMEHTH | pyukM HEOOXIAHO OUUCTUTI CYXOK0 YMCTOK) TKAHUHOHK.

MoTpibHO KOHTPONIOBATM piBEHb 3HOCY 3aTiCKayiB Macy i enekTPOAOTPMMaYa, a Takox po3'eMiB 3BapioBanbHiX kabenis. Y pasi
HaAMIPHOTO BIKOPUCTAHHS, Hamp., SKLO HEMOXIIMBO 3aXONUTU eneKTPoA, CRiA 3BepHYTUCA A0 BUPOBHMKa. 3ab0pOHAETLCS 3a-
MiHtoBaTH kabeni Ha He opuriHanbHi.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUIS
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKA

Invertinis suvirinimo aparatas elektroniniy elementy pagal IGBT technologijg déka, leidzia vykdyti suvirinimo darbus sunaudojant
maziausig energijos kiekj ir tuo pat metu uZtikrinant maksimaly naSuma. Suvirinimo aparatas yra pritaikytas dirbti su dauguma
rinkoje prieinamy elektrody tipy, jy tarpe su paprastais, rutiliniais, celiulioziniais elektrodais. Suvirinimo aparate galima naudoti
elektrodus skirtus suvirinti neradijantj pliena, legiruotajj pliena, o taip pat spalvotus metalus, suvirinimo aparatas yra skirtas nau-
doti mégéjams ir negali bati naudojamas uzdarbiavimui arba amatininky atliekamiems darbams. Taisyklingas, patikimas ir saugus
jrankio darbas priklauso nuo jo tinkamo eksploatavimo, todél:

Prie$ pradedant dirbti su jrankiu, reikia atidziai perskaityti visg instrukcija ir jg iSsaugoti.

UZ bet kokias Zalas kilusias dél jrankio naudojimo nesilaikant darbo saugos taisykliy ir Sios instrukcijos rekomendaciju, tiekéjas
neneSa atsakomybés.

|RANGA

Suvirinimo aparatas yra pristatomas pilnai sumontuotoje bikléje, néra reikalaujamas joks papildomas montavimas, o vien tik su-
virinimo kabeliy prijungimas. Kartu su suvirinimo aparatu yra pristatomi suvirinimo kabeliai. Suvirinimo aparatas néra apripintas
suvirinimo elektrodais.

TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo numeris 73205 73206 73207 73208
Svoris: [kg] 36 4.1 42 49
Matmenys: [mm] 300 x210x 130 320 x210x 130 330x210x 130 360 x 210 x 130
Maitinimo jtampa [Vac] 230 230 230 230
Nominalus daznis [Hz] 50 50 50 50
Maks. suvirinimo srové [Ad.c] 140 160 180 200
Elektrody diametras [mm] 16-32 16-4,0 16-5,0 16-50
Apsaugos laipsnis IP21S IP21S IP21S IP21S
Izoliacijos klasé | | | |
TriukSmo lygis - Akustinis slégis L , £ K [dB (A)] 684+4 684+4 684+4 684+4
ZENKLINIMY PAAISKINIMAS
Nominaliy duomeny skydelis
1
2 [3
4 |5
10

6 8 11 11a 11b

9 12 12a 12b

13 13a 13b

14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Gamintojo pavadinimas ir adresas, prekinis Zenklas

2. Katalogo numeris

3. Serijinis numeris

4. Suvirinimo aparato apibtdinimas: Vienfazis statinis keistuvas — transformatorius — lygintuvas.
5. Nuoroda j norma, kurios reikalavimus suvirinimo aparatas atitinka.

6. Suvirinimo tipo paZenklinimas: rankinis suvirinimas glaistytais elektrodais.

8. Suvirinimo srovés simbolio Zenklas: pastovioji srové

9. Nominali jtampa be apkrovos: auk$¢iausia verte.

10. Pradiniy parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkanti jg sutartiné apkrovos jtampos verté — maksimali su-
virinimo srové ir atitinkanti jg sutartiné apkrovos jtampos verté.

11, 11a, 11b. Darbo ciklo simbolis: Darbo ciklo procentinés vertés 40°C temperatiros aplinkoje. C.
12, 12a, 12b. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés:
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13, 13a, 13b. Sutartinés apkrovos jtampos simbolis: sutartinés apkrovos jtampos verté:
14. Energijos maitinimo simbolis: vienfazis maitinimas su 50 Hz nominaliu dazniu.

15. Nominali maitinimo jtampa.

16. Maksimali nominali maitinimo srové.

17. Maksimali efektyvi maitinimo srové.

22. Apsaugos laipsnis.

24. Atitikties ES naujojo poZidrio direktyvoms simbolis.

BENDROSIOS SAUGOS INSTRUKCIJOS

|renginio negalima modifikuoti, perdirbti nei bet kokiu kitu biidu keisti jo konstrukcijg — tai gresia atitikties su standartais praradimu
bei CE Zenklo netekimu. Jrenginys yra suprojektuotas tokiu badu, kad uZtikrinti normaliam darbui statomy reikalavimy tenkinima.
Rekomenduojama atlikti reguliarias jrenginio apZitras, to pasekméje bus iSlaikyta nuolatiné parengtis darbui. Suvirinimo aparatg
reikia servisuoti tik jteisintose dirbtuvése, panaudojant tuo tikslu originalias keiCiamasias dalis.

Nurodymai dél saugaus jrenginio naudojimo

Suvirinimo aparato operatorius turi biiti apmokytas jrenginio aptarnavimo atzvilgiu ir taip pat privalo jdémiai perskaityti aptarna-
vimo instrukcijg. Bitina laikytis aptarnavimo instrukcijoje pateikty saugos nurodymy. Reikia apsaugoti akis bei veida, taikant
suvirintojo kaukes, bei dévéti apsauging apranga. Gamintojas neneSa atsakomybés uz Zalas ir nelaimingus jvykius sukeltus
netinkamu jrenginio panaudojimu.

Elektros keliami pavojai ir saugos principai

Dirbant suvirinimo aparatu reikia laikytis darbo higienos principy susijusiy su suvirinimo procesu, pjovimu ir jungimu. Nesilaikant
auksciau nurodyty principy kyla Sie pagrindiniai pavojai:

- pavojingy medziagy jkvépimas,

- optinis spinduliavimas,

- nuplikimai,

- gaisras ir sprogimas,

- elektros smagis.

Todél rekomenduojama:

- irenginio nemodifikuoti. Besalygiskai neatidaryti korpuso, taisymus pavesti tik kvalifikuotam personalui gamintojo autorizuotuose
servisuose,

- nedemontuoti apsauginio gaubto ir neliesti daliy, kurios gali turéti jtampa,

- net nedideliy elektros sistemos sutrikimy atveju, atjungti suvirinimo aparatg nuo maitinimo ir atiduoti j autorizuota servisa,

- pries kiekvieng panaudojimg tikrinti elektros kabelius. Pastebéjus izoliacijos paZeidimus, netvarkingus kabelius reikia pakeisti
naujais, trikumy neturinCiais kabeliais - dirbti su paZeistais elektros kabeliais draudZiama.

- nekisti metaliniy elementy j ventiliacines angas, savarankiskai jrenginio neservisuoti, serviso atlikima reikia pavesti kvalifikuotam
personalui gamintojo autorizuotose taisyklose,

- jrenginj prijungti prie 230V / 50Hz kintamos srovés maitinimo tinklo, turin¢io apsauginj kontaktg bei laida,

- maitinimo tinklas turi bati aprdpintas atitinkama apsaugine sistema (turi turéti termomagnetinj i§jungiklj arba uzdelsimo saugik-
lius) bei skirtuminés srovés saugiklj parametrais atitinkant] jungiama jrenginj, kurio suveikimo srové 30 mA,

- kai kuriais atvejais suvirinimo aparato elektros lanko srové gali bati pavojingas. Reikia vengti tiesioginio kontakto su jzeminimu
(arba su suvirinamu elementu) bei su gnybtu arba elektrodu.

- kiekvieng karta kai suvirinimo aparatg nustojama naudoti, reikia itraukti maitinimo laido kituka i$ elektros tinklo rozetés.

- kai jrenginys yra prijungtas prie maitinimo tinklo, negalima vykdyti jokiy jo taisymy.

Pavojai kylantys dél netinkamo suvirinimo aparato naudojimo

Nedirbti su jrankiu arti lengvai uZsideganciy medziagy. PrieS pradedant dirbti reikia paruoti darbaviete, Salinant i$ darbo zonos
visas lengvai uzsidegancias medziagas.

Suvirinimo darbai negali bti atliekami su konteineriais arba rezervuarais, kuriuose buvo dujos arba degios, arba toksiskos me-
dZiagos. Reikia patikrinti ar i$ darbo aplinkos yra paSalintos visos dujos kelianCios pavojy: dél galimo gaisro, sprogimo, gary
isiskyrimo, apsinuodijimo.

Draudziama suvirinimo darbus atlikti lyjant lietui bei sningant, suvirinimo aparatas néra apsaugotas nuo vandens jsiskverbimo.
Atjungti jranga nuo jrenginio, o patj jrenginj atjungti nuo maitinimo jtampos ir pastatyti jj j apsaugota nuo vandens vietg (pavojai:
elektros smagis, jrenginio sunaikinimas).

Nedirbti didelés drégmés atmosferoje (pavojai: kaip auksciau nurodyta).

Nedirbti vietose, kuriose néra uZtikrinta tinkama ventiliacija. Suvirinimo aparatas turi ventiliatoriy, taciau reikia jam uztikrinti tinka-
mas darbo salygas. Reikia jsitikinti, ar jrenginys turés uztikrintg tinkama ventiliacijg ir ar suvirinimo aparato generuojama Siluma
bus 3alinama (pavojus: jrenginio sunaikinimas).

Bdtina Salinti suvirinimo metu kylancias dujas ir garus, vengti jy jkvépimo. UZsidéti specialias kaukes uZtikrinanCias kvépavimo
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taky apsauga. Uztikrinti tinkamg ventiliacijg (pavojus: apsinuodijimas, jrenginio sunaikinimas).

NeZiaréti betarpiskai j elektros lanko skleidziamg Sviesg (pavojus: rimtas regéjimo pazeidimas, zr. sekanciame skyriuje pateiktus
ispéjimus).

Neliesti jkaitusiy elementy (pavojus: rimti nuplikimai, zr. sekanciame skyriuje pateiktus jspéjimus).

Suvirinimui skirtg elementg nuvalyti nuo ridziy, tepalo arba dazy. Tai leis iki minimumo sumazinti kenksmingy gary iSsiskyrima.
Suvirinama elementa stipriai ir patikimai sujungti su jZeminimo kabeliu. Prie$ tai $io sujungimo vieta turi bti nuvalyta nuo tersaly,
dazy ir riebaly.

Neapsivynioti nei suvirinimo, nei jZeminimo kabeliu. Suvirinimo gnybto nenukreipti Zmoniy kryptimi.

|sitikinti, kad suvirinimo aparatas stovi ant plok3¢io ir stabilaus pagrindo vertikalioje pozicijoje. Darbo metu draudZiama statyti
suvirinimo aparatg kitokioje pozicijoje. Suvirinimo aparatas turi laikiklj bei dirza, kurie palengvina aparato transporta. Draudziama
suvirinimo metu aparatg laikyti uz laikiklio arba uzkabinti jj uz dirZo.

Nevartoti suvirinimo aparato uzsalusiy vamzdziy atSildymui.

Apsauga nuo nuplikimy ir regos pazeidimo

Suvirinimo proceso metu metalas yra sulydomas. Operatoriaus neatidumas gali bati rimty nuplikimy priezastis. Visada dévéti ati-
tinkama darbine aprangg ir asmeninés apsaugos priemones. Suvirinimo metu kylantis elektros lankas yra labai pavojingas akims,
kadangi skleidzia labai intensyvy infraraudonag ir ultravioletinj spinduliavima.

|sizitréjimas | kylantj suvirinimo metu elektros lankg labai rimtai pazeidzia regéjima. Todél batina paSalinti visus paSalinius asme-
nis i$ suvirinimo aparato darbo vietos. Dirbant reikia naudoti atitinkamas asmeninés apsaugos priemones, tokias kaip:

- apsaugines suvirintojo pirstines, visg veidg uZdengiancias kaukes su atitinkamos galios filtru langelyje (su atitinkamai parinktu
duotajam darbui skystyjy kristaly, stiklo filtru uZtikrinanciu atitinkama apsaugos laipsnj), batus su neslystanciais padais, apsaugi-
ne apranga, apsaugine prijuoste.

Ypac rekomenduojama
Suvirinamy elementy nelaikyti rankomis, neliesti sidlés aplinkos, nedirbti turint uzdétus ant akiy kontaktinius leSius, nes suvirinimo
metu skleidziama Siluma gali sulydyti medziaga i$ kurios leSiai yra pagaminti ir sukelti akiy pazeidima.

Darbo su suvirinimo aparatu apribojimai ir jspéjimai

Su suvirinimo aparatu negali dirbti Sie asmenys:

- turintys implantuotg Sirdies stimuliatoriy, elektra maitinamus protezus tokius kaip dirbtinés galiinés, klausos aparatus ir pan.;
- asmenys neSiojantys kontaktinius lesius (prie$ pradedant dirbti kontaktinius leSius batina pakeisti akiniais);

- paSaliniai asmenys turintys auk$¢iau minétus jrenginius turi laikytis saugiame atstume nuo suvirinimo aparato darbo vietos.

|RENGINIO APTARNAVIMAS

Parengimas darbui

Prie$ pradedant darbg reikia patikrinti ar suvirinimo aparatas néra pazeistas. Reikia patikrinti kabeliy bakle: apZiaréti maitinimo ir
suvirinimo kabelius ar néra pazeidimy. Su paZeistu suvirinimo aparatu ir/arba su netvarkingais kabeliais darbo pradéti negalima.
Patikrinti suvirinimo kabelio sujungimo stovj ir masés gnybto Svarg bei jo bikle.

Démesio! Pazeistus kabelius reikia pakeisti naujais. Kebeliy taisymas yra draudZiamas. Maitinimo kabelio keitimo tikslu reikia
kreiptis | gamintojo serviso punkta.

Suvirinimo kabelio maitinimas

Suvirinimo aparatg galima maitinti i§ elektros tinklo, kurio nominali jtampa ir daznis atitinka techninius duomenis pateiktus lenteléje
ir jrenginio duomeny skydelyje.

Galimas yra taip pat maitinimas i$ elektros srove gaminancio generatoriaus, taciau reikia pirmiau jsitikinti kad generatoriaus
naumas bus lygus arba didesnis nuo maksimalios maitinimo srovés nurodytos suvirinimo aparato duomeny skydelyje. PrieSingu
atveju suvirinimo aparato nominalaus naSumo negalima bus pasiekti arba darbas i$vis nebus galimas. Démesio! Jeigu ketinama
suvirinimo aparato maitinimui panaudoti elektros srove gaminant] generatoriu, reikia patikrinti ar pastarasis yra jZemintas taisyk-
lingai sumontuotos jrangos pagalba.

|vado lizdas turi turéti apsauginj kontaktg bei apsauginj laida, o maitinimo tinklas — automatinj saugiklj, kurio suveikimo srové yra
maziausiai 25 A. Pernelyg daznas apsauginio jtaiso suveikimas gali reiksti, kad maitinimo tinklas turi turéti aukStesnés suveikimo
srovés automatinj saugiklj.

Reikia vengti jungimo ilgais kabeliais. llgintuvy taikymo atveju, reikia Zidréti, kad jy naSumas bdty ne mazesnis nuo suvirinimo
aparatg maitinancio kabelio naSumo.

Atitinkamo maitinimo tinklo sukarrima reikia pavesti kvalifikuotam elektrikui. Maitinimo tinklas turi bati parengtas pagal standartus
EN 60204-1 arba pagal duotojoje valstybéje galiojancius standartus.

Démesio! Prie§ jkiSant maitinimo laido kiStuka j elektros tinklo rozete reikia sitikinti, kad suvirinimo aparato jungiklis yra ,iSjungtoje*
pozicijoje, 0 suvirinimo kabeliy kontaktai néra su savimi trumpai sujungti.
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Suvirinimo kabeliy prijungimo badai
Kabelio kiStukg reikia jsprausti j lizda, o po to pasukti j deSine iki pasiprieSinimo. |sitikinti, kad kiStukas savaime i$ lizdo neisslys.

Suvirinimo kabelius galima prijungti dviem bidais.

Kabelj su spyruokliniu gnybtu prijungti prie gnybto ,-", o kabelj su elektrodo gnybtu - prie ,+" gnybto arba atvirk§¢iai.

Pagal pirmajj metodg didesné kylancios suvirinimo procese Silumos dalis iSsiskiria suvirinamoje medZiagoje, o ne elektrode. At-
virk3¢io prijungimo atveju didesné kylancios suvirinimo procese Silumos dalis i$siskiria elektrode, o ne suvirinamoje medziagoje.
Pasirenkant prijungimo metodg reikia vadovautis technologiniais reikalavimais bei pridétomis prie elektrody instrukcijomis. Ne
kiekvienas elektrody tipas leis atlikti suvirinimg atvirk$cio poliy prijungimo atveju.

Jeigu darbo metu pasireik$ nestabilaus elektros lanko reiskinys, purslai, o sidlé bus nelygi, reikia pakeisti suvirinimo kabelio polius
ir pradéti suvirinimo procesg i§ naujo.

Darbas su suvirinimo aparatu

Prijungti kabelius prie atitinkamy gnybty.

Spyruoklinj gnybta prijungti prie metalinés suvirinamo elemento dalies. Kontakto vieta reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy arba kitokiy
suterSimy, kurie galéty pabloginti elektros srovés tekéjima.

| laikiklio gnybtg jstatyti elektroda. | gnybta turi biti jstatytas apsauginio sluoksnio neturintis elektrodo galas. Elektrodas turi biti
jtvirtintas laikiklio gnybte tokiu bidu, kad darbo metu jis gnybte nejudéty. Vienoje laikiklio gnybto Ziaunoje yra grioveliai, kurie
leidZia elektrodg patikimai uzfiksuoti gnybte.

Elektrodo tipg reikia parinkti priklausomai nuo ketinamy suvirinti medZiagy tipo.

|sitikinti, kad masés gnybtas ir elektrodas yra nuo saves izoliuoti. Patikrinti, ar elektrodas ir jo gnybtas nesilieCia su ketinama
suvirinti medZiaga.

Tai patikrinus maitinimo laido kistuka galima jsprausti j elektros tinklo rozete.

Jungiklj perstatyti j pozicija ,Jjungta“. Turi suveikti ventiliatorius bei uzsiziebti kontroliné ,zaibo* simboliu pazenklinta lemputé, kuri
signalizuoja maitinimo jjungima ;

Suvirinimo srove nustatyti atitinkamai nuo suvirinamy medziagy tipo ir storio. Zemiau yra pateikti tipiSkos suvirinimo srovés vertés
priklausomai nuo elektrodo diametro.

Elektrodo diametras [mm] Suvirinimo srové [A]

1 10-30

16 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80 - 140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Suvirinimo aparatas neturi apie srovés verte informuojancio vaizduoklio, todél rekomenduojama atlikti suvirinimo bandyma su
medZiagos atliekomis turin¢iomis tokius pacius kaip suvirinama medZiaga parametrus. Bandymy metu reikia parinkti atitinkama
suvirinimo srove.

Apsaugoti veidg suvirintojo skydu ir pradéti suvirinimo darbus. Lengvesniam elektros lanko jZiebimui pernesti elektrodg j taska,
nuo kurio pradésime suvirinimo procesa. Pagavus elektrodo kontaktg su suvirinama medziaga, reikia elektroda kilsteléti ir lengvai
pakreipti, stengiantis iSlaikyti pastovy elektros lanko ilgj.

Darbg uzbaigus reikia jsitikinti, kad masés gnybtas bei laikiklio gnybte likes elektrodas yra nuo saves izoliuoti. Patikrinti, ar elek-
trodas ir jo gnybtas nesilieCia su suvirinama medziaga. ISjungti suvirinimo aparata jungikliu perstatant jj j pozicijg ,I$jungta“.
Ventiliatoriaus darbas bus toliau girdimas, o maitinimo kontroliné lemputé toliau Svies. Taip yra todél, kad suvirinimo aparatas
toliau ausina elektronines sistemas, o po to ventiliatoriy ir maitinimo kontroling lempute i$jungia automatikai. Tuo laiku maitinimo
kabelio kistuko i$ elektros tinklo rozetés dar neiStraukti. Tai galéty sukelti suvirinimo aparaty elektroniniy sistemy perkaitima. Po
to suvirinimo kabelius atjungti.

Ventiliatoriui automatiskai iSsijungus, reikia atjungti suvirinimo aparato maitinimo kabelio kistuka, o po to uZsiimti jrenginio kon-
servavimu.

Naudingi patarimai atliekant suvirinimag

Suvirinami pavirSiai turi bati nuvalyti nuo radZiy, tepaly, alyvos ir nuo dazy dangos. Reikia parinkti elektroda atitinkama duotajai
suvirinamai medziagai. Rekomenduojama preliminariai iSbandyti elektroda ir nustatytg suvirinimo srove panaudojant tuo tikslu
nereikalingg medziagos atkarpg.

Zzadinimo arba kontaktiniu badu. Per suvirintojo kaukés langelj bus matomas elektros lankas, kurio ilgis neturi biti didesnis kaip
1-1,5 elektrodo diametro (II).

Tinkamo ilgio elektros lanko i§laikymas yra labai svarbus. Jo ilgis tiesiogiai priklauso nuo jtampos ir suvirinimo srovés. Suvirinamy
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pavirdiy suterSimai gali turéti neigiama jtaka suvirinimo sidles kokybei.

Elektrodas turi bati pakreiptas nuo 70 iki 80 laipsniy kampu suvirinamos plokStumos atzvilgiu sidlés sudarymo kryptimi. Didesnis
kampas gali sukelti Slako nutekéjima. Kampo sumazinimas gali sukelti lanko nestabiluma, ko pasekméje gali kilti purslai ir su-
silpnéti sidlé (Ill).

Svarbu, kad per visg suvirinimo proceso trukme bity palaikomas pastovus elektros lanko ilgis. Kadangi suvirinimo proceso
metu elektrodas lydosi ir tuo badu trumpéja, pastoviam elektros lanko ilgiui iSlaikyti reikia elektrodo gnybta laipsniskai artinti prie
ruoSinio pavirSiaus.

Kai elektrodo ilgis sumazés iki mazdaug 5 cm, reikia nutraukti suvirinim ir sunaudotg elektroda pakeisti nauju. Suvirinimo pro-
cesui nutraukti reikia tiesiog atitraukti elektroda nuo ruoSinio. Rekomenduojama, kad elektrodas bity atitraukiamas laipsniskai
pakeliant jj iSilgai Slaku padengtos sitlés (IV). Tai leis iSvengti pursly taSkymo ir pory susidarymo suvirinamoje medziagoje.
Ypatingas atidumas yra batinas — suvirinama medziaga ir elektrodas turi auk$ta temperatirg. Slako dangq reikia pasalinti, kai
sililé yra ataususi, tai atliekama nestipriai apdauzant sidle plaktuku. Tolesnj suvirinimg galima pradéti nuo vietos kurioje jis buvo
nutrauktas, patikrinus kad Slako sluoksnis toje vietoje yra paSalintas.

Temperatiros keliami apribojimai

Darbo metu reikia laikytis pasirinkto darbo ciklo. Suvirinimo aparatas negali dirbti su maksimalia srove nepertraukiamo darbo tvar-
ka. Nominaliy duomeny skydelyje yra pateikiama procentais iSreiksta 10 minuciy laikotarpio dalis per kurig suvirinimo aparatas
gali saugiai dirbti. Likusiaja 10 minugiy laikotarpio dalj reikia skirti suvirinimo aparato sistemy ausinimui.. Darbo ciklo nesilaikymas
sukels apsauginés sistemos, kuri saugo aparatg nuo perkaitimo, suveikima. Tada uzsiZiebs termometro simboliu paZenklinta
lemputé, o suvirinimas nebus galimas kol suvirinimo aparato sistemos pakankamai neataus.

Daznas suvirinimo aparato perkaitinimas, gali sukelti jo pagreitintg susidévéjima ar net pazeidima.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra A klasés (pagal EN 60974-10) jrenginys, kas reiSkia, kad jis néra numatytas naudoti gyventojams skir-
tuose pastatuose, kur elektros energija yra tiekiama visuomeniniais Zemos jtampos tinklais. Tokiomis salygomis dél laidumo ir
spinduliavimo sutrikimy, tokiose vietose, siekiant uZtikrinti elektromagnetinj suderinamuma, gali kilti potencialGs sunkumai. Suviri-
nimo metu, arti darbo vietos esantys elektros jrenginiai gali jeiti j nepageidaujama sgveika su suvirinimo aparatu. Suvirinimo metu
kylantis elektros lankas generuoja elektromagnetinj lauka, kuris veikia funkcionuojancias elektros sistemas ir jrangas. RySium
su tuo suvirinimo aparato operatorius privalo taikyti atsargumo priemones vietose, kur toks spinduliavimas gali sukelti pavojy
Zmonéms arba jrenginiams (pvz. arti ligoniniy, laboratorijy, medicininés paskirties jrenginiy, RTV aparaty bei kompiuteriy). Néra
galimybés, kad apibréZzti suvirinimo aparato keliamo elektromagnetinio lauko poveikio kity jrenginiy atzvilgiu charakterj ir jéga.
Turint tai omenyje sunku suteikti tiksliy nurodymy dél Sio reiskinio apribojimo galimybiy. Vietose kur yra potenciali pavojaus kilimo
rizika, reikia imtis ypatingy atsargumo priemoniy, esant galimybei taikyti ekranus ir apsauginius filtrus. Suvirinimo kabeliai turi
bti galimai trumpiausi ir dedami arti saves ant pagrindo. Gamintojas neima ant saves atsakomybés uZ Zalas sukeltas naudojant
suvirinimo aparata auksciau iSvardintose vietose arba dél netaisyklingo $io jrenginio ta|kymo

JSPEJIMAS: Sis jrenginys neatitinka IEC 61000-3-12 reikalavimus. Jeigu ketinama jj pruungtl prie visuomeninio Zemos jtampos
elektros tinklo, tai instaliuotojas arba suvirinimo aparato vartotojas yra atsakingas uz susikonsultavimg su paskirstymo tinklo
operatoriumi siekiant gauti uZtikrinima, kad aparatg galima prie tinklo prijungti.

KONSERVACIJA IR KEICIAMOSIOS DALYS

Démesio! Prie§ imantis suvirinimo aparatg reguliuoti, atlikti techninj aptarnavimag arba konservavima, jrenginio maitinimo kabelio
kiStuka reikia iStraukti i$ elektros tinklo rozetés. Uzbaigus darbg reikia patikrinti techniné jrenginio bikle apZiarint jj i§ iSorés ir jver-
tinti: ar néra paZeistas korpusas, elektros kabelis su kistuku, kaip veika jungiklis, ar ventiliacinés spragos yra Svarios, ar darbo ir
paleidimo metu skleidZiamas triukSmas yra priimtinas, ar jrenginys dirba tolygiai. Garantijos laikotarpiu vartotojas negali jrenginio
demontuoti nei keisti jokius jo mazginius surinkimus arba sudedamasias dalis, nes to pasekméje jis prarasty teise j garantija. Visi
apzidros arba darbo metu pastebéti netaisyklingumai, tai signalas, kad batina atlikti jrenginio taisyma kvalifikuoto serviso punkte.
Uzbaigus darba, jrankio korpusa, ventiliacines angas, perjungiklius, papildoma rankeng ir gaubtus reikia iSvalyti pvz. oro srautu
(kurio slégis nevirSija 0,3 MPa), teptuku arba sausu skuduréliu be cheminiy valikliy ir valomujy skys¢iy panaudojimo. Jrankius ir
laikiklius valyti sausu Svariu skuduréliu.

Reikia kontroliuoti masés ir elektrodo gnybty susidévéjimo laipsnj bei suvirinimo kabeliy jungiamyjy kistuky bakle. Pernelyg didelio
jy susidévéjimo atveju, pvz. kai nebus galima patikimai jtvirtinti rankenos gnybte elektroda, reikia susikontaktuoti su gamintoju.
Draudziama naudoti kabelius kitus nei originalios keiciamosios dalys.
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IERICES RAKSTUROJUMS

Invertora metina$anas aparéts, pateicoties elektroniskiem elementiem IGBT tehnologija, atlauj veikt metina$anas darbu ar visze-
mako energijas patéréSanu un maksimalo efektivitati. Ar metina$anas aparatu var izmantot vairakus elektrodu veidus, pieejamus
tirgl, s.c. parastu, rutila, celulozes. MetindSanas aparata var bt izmantoti elektrodi, paredzéti neriiso$a térauda, sakauséta
térauda, ka arf ne-dzelzs metalu metina$anai, aparats ir paredzéts amatieru izmanto$anai un nevar biit izmantots pelnu darba vai
aroddarbiba. Pareiza, uzticama un dro$a ierices darbiba ir atkariga no pareizas ekspluatacijas, tapéc:

Pirms darbibas ar ierici uzsaksanas salasiet un saglabajiet visu $o instrukciju.
Piegadatajs nenes atbildibu par zaudéjumiem, ierosinatiem droSibas noteikumu un instrukcijas rekomendaciju neievéroSanas dé|.
APGADASANA

Metinasanas aparats ir piegadats komplekta un nav nepiecieSami veikt nekddu montazas darbu, tikai pietiek pieslégt metinaSanas
vadu. Kopa ar ierici ir piegadati metinaSanas vadi. MetinaSanas aparats nav apgadats ar metinaSanas diodem.

TEHNISKIE PARAMETRI
Parametrs Mérvientba Vértiba
Kataloga Nr. 73205 73206 73207 73208
Svars [ka] 36 4.1 42 49
Izméri [mm] 300 x 210 x 130 320x 210 x 130 330x210 x 130 360 x 210 x 130
Baro$anas spriegums [Vac] 230 230 230 230
Nominala frekvence [Hz] 50 50 50 50
Maks. metinadanas strava [Ad.c] 140 160 180 200
Elektrodu diametrs [mm] 16-32 16-4,0 16-5,0 16-50
Korpusa dro§ibas 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Izolacijas klase | | | |
Skanas lmenis - akustikas spiediens L , + K [dB (A)] 68414 68,414 68414 68,414
APZIMEJUMU PASKAIDROJUMS
Nominéla tabulina
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 \ %

1. RaZotaja nosaukums un adrese, preczime

2. Kataloga numurs

3. Sérijas numurs

4. MetinaSanas aparata veida apziméjums: vienfazes statisks parveidotais - transformators - taisngriezis
5. Attiectba normai, kuru prasibu ievéro metindSanas aparats

6. MetinaSanas veida apzimésana: rokas ar parklatiem elektrodiem

8. Metinasanas stravas simbola apzimésana: lidzstrava

9. Nominals spriegums bez slodzes: galéja vértiba

10. Izejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un slodzes sprieguma atbilstoSa domajama vértiba - maksimala
metina$anas strava un slodzes sprieguma atbilsto$a domajama vértiba

11, 11a, 11b. Darba cikla simbols: darba cikla procentu vértibas apkartnés temperatiira 40° C

12, 12a, 12b. Nominalas metinaSanas stravas simbols: nominalas metinaSanas stravas vértibas

13, 13a, 13b. Domajamas slodzes sprieguma simbols: domajamas slodzes sprieguma vértiba

14. Energijas baro$anas simbols: vienfazes baro$ana ar nominalo frekvenci 50 Hz

15. Nominals baro$anas spriegums
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16. Maksimals nominals baroSanas spriegums

17. Maksimals efektivs baroSanas spriegums

22. Korpusa drosibas

24. Jaunas pieejas ES direktivu atbilstiba simbols.

VISPAREJAS DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Nedrikst modificét, parveidot un jebkura cita veida mainit ierices konstrukciju, tas var ierosinat atbilstibas ar standartiem pa-
zaudésanu un CE apziméjuma pazaudéSanu. lerice tika projektéta, lai ievérot normala darba prasibu. Rekomendéjam reguléri
apskatit ierfci, tas atlaus saglabat ierici gataviba darbam. lerici var remontét tikai autorizétos servisos, kur ir lietotas originalas
rezerves dalas.

lerices drosas lietoSanas noradijumi

Metina$anas aparata operators jabat apmacits apkalpo$anas joma, rlipigi ari jalasa lieto$anas instrukciju. Obligati ievérot instruk-
cijas dro$ibas nosacijumus. Sargat acis un seju, izmantojot aizsardzibas apgérbu un metinaSanas masku. Razotajs nav atbildigs
par zaud&jumiem un avarijam, ierosinatiem péc ierices neattiecigas lietoSanas.

Elektriski draudi un drosibas principi

Darba ar metinaSanas aparatu, ievérot darba dro$ibas nosacijumus metinaSanas, grieSanas un savieno$anas joma. Galvenie
riski minétu nosacijumu neievéro$anas gadijuma:

- bistamu vielu inhalacija,

- optiskais starojums,

- apdegumi,

- ugunsgréki un eksplozijas,

- elektrisks trieciens,

Tapéc rekomendéjam:

- nedrikst modificét ierici. Nedrikst atvért korpusu, remontu var veikt tikai kvalificéts personals razotéja autorizétos servisos,

- nedrikst demontét aizsardzibas korpusu un pieskarties pie elementiem, kas var biit zem sprieguma,

- pat nelielu traucéjumu elektriska sistéma gadijuma, atslégt ierici no elektroapgades un nodot autorizétam servisam,

- parbaudit elektriskus vadus pirms katras lietoSanas. Gadijuma, kad tiks konstatéti izolacijas bojajumi, vadus mainit uz jauniem,
bez defektiem, nedrikst stradat ar metind$anas aparatu ar bojatiem elektriskiem vadiem,

- nedrikst novietot metala priekSmetu ventilacijas caurumos, nedrikst patstavigi remontét ierici, servisu var veikt tikai kvalificéts
personals razotaja autorizétos servisos,

- ierici pieslégt pie mainstravas elektroapgades tiklu 230 V / 50 Hz ar aizsardzibas vadu,

- baro$anas tikls jabit apgadats ar attiecigu aizsardzibas sistému (termomagnétiskais izslédzéjs vai droSinataji ar kavéjumu) un
ar automatisku dro$ibas izsledzéju ar parametriem, nepiecieSamiem pieslégtai iericei - iedarbindSanas strava 30 mA,

- dazados gadijumos metinaSanas aparata elektriska loka strava var bit bistama. Nedrikst tieSi kontaktéties ar iezeméjumu (vai
metintu elementu) un rokturi vai elektrodu.

- atslegt baroSanas vada kontaktdaksu no ligzdas katrreiz, kad aparats nav lietots.

- neveikt nekadu remonta darbibu ar ierici, kad ta ir pieslégta pie baro$anas tikla.

Bistamiba savienota ar ierices nepareizu lietoSanu

Nedrikst stradat ar ierici pie viegli uzliesmojoSiem materialiem. Pirms darba uzsakSanas sagatavot darba vietu, nonemot no
tuvuma visus viegli uzliesmojoSus materialus.

Nedrikst metinat tvertni un trauku, kas satur vai saturéja gazes vai viegli uzliesmojoSu un/vai toksisku vielu. Parbaudtt, vai no
darba vietas tika nonemtas visas gazes - draudi: ugunsgréks, eksplozija, tvaiki, noindésana.

Nedrikst metinat lietus vai sniega nokridnu laika, metina$anas aparats nav pasargats no tidens. Atslégt piederumu no ierices un
ierici atslégt no barosanas tikla, un péc tam parvietot uz vietu bez tdens (draudi: elektribas trieciens, ierices bojasana).
Nedrikst stradat mitra atmosféra. (draudi: ka iepriekSminéti).

Nedrikst stradat vietas bez attiecigas ventilacijas. lerice ir apgadata ar ventilatoru, bet jabat nodroSinati attiecigi darba apstakli.
Japarbauda, vai iericei tiks nodro$inata attieciga ventilacija, un siltums no metina$anas aparata tiks izvadits (draudi: ierices bojasana).
Izraidtt gazes un tvaikus péc metinasanas, izvairities no neieelposanas. lzmantot specialu masku elpcelu aizsardzibai. NodroSinat
attiecigu ventilaciju (draudi: noindésana, ierices bojasana).

Nedrikst ieskatities uz elektriska loka gaismu (draudi: redzes nopietna bojasana, sk. bridindjumus nakamaja nodala).

Nedrikst pieskarties pie karstiem elementiem (draudi: nopietni apdegumi, sk. bridinajumus nakamaja nodala).

Notirit metinatu elementu no riisas, smérvielas vai krasas. Tas atlaus reducét lidz minimumam bistamu tvaiku ievainoSanu.
Stipri un drosi pieslégt iezeméSanas vadu pie metinata elementa. Savienojuma vietu notirit no netirumiem, krasas un taukiem.
Nedrikst aptit metinaSanas un iezeméSanas vadu apkart kermenim. Nedrikst novirzit metinaSanas turétaju uz cilvékiem.
Parbaudit, vai metinaSanas aparats ir uzstadits uz plakanas un stabilas virsmas vertikala pozicija. Nedrikst novietot ierici citadi
darba laika. MetinaSanas aparats ir apgadats ar turétaju un siksnu vieglakai transportésanai. Nedrikst turét metinasanas aparatu
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ar turétaju vai to pakart uz siksnas metinasanas laika.
Nedrikst lietot ierici cauruju atkauséSanai.

Aizsardziba no apdegumiem un redzes bojasanas

Metina$anas procesa laika metals tiek kauséts. lerices operatora neuzmaniba var ierosinat nopietnu apdegumu. Vienmér jalieto
attiecigu apgérbu un aizsardzibas piederumus. Metina$anas loks ir |oti bistams redzei, jo generé [oti intensivu infrasarkanu un
ultravioleto starojumu.

leskatiSana uz elektrisko logu metinaSanas laika var nopietni sabojat redzi. Tapéc visas nepiederosas personas nevar atrasties
metinaSanas aparata darba vieta. Jastrada lietojot personalas droSibas lidzeklus, piem.:

- metinasanas aizsardzibas ddrainus, sejas masku ar skatlogu ar attiecigu filtru (3kidro kristalu, stikla metinaanas filtru ar attiec-
go aizsardzibas limeni konkrétam darbam), apavus ar neslid&juso zoli, aizsardzibas apgérbu, drosibas priekSautu.

Seviski rekomendéjam
Nedrikst turét metinatu elementu, nedrikst pieskarties pie metinaSanas vietu, nedrikst metinat kontaktlécas, siltums metinaSanas
laika var kausét IEcas materialu un sabojat acs.

lerobezojumi un iebildumi darba ar metinasanas aparatu

lerici nevar lietot personas:

- ar sirds stimulatoriem, elektriski barotdm protézém, piem. maksligas ekstremitates, dzirdes aparatiem utt.
- personas ar kontaktlécam (pirms darba uzsak$anas mainTt kontaktiecu uz brillém)

- citas personas ar iepriekSminétam iericém jasaglaba drou attalumu no metinaSanas aparata darba vietas.

IERICES APKALPOSANA

Darba sagatavosana

Pirms darba uzsak$anas parbaudtt, vai ierice nav bojata. Parbaudit vadu stavokli: baroSanas un metinasanas, vai nav bojati.
Nedrikst sakt darbu ar bojéto ierici un/vai bojatiem vadiem.

Parbaudit metina$anas vadu savienojumu stavokli, ka ari masas spailes tirumu un stavoki.

Uzmanibu! Bojatu vadu mainit ar jaunu. Nedrikst uzlabot vadu. BaroSanas vads var bat mainits tikai razotaja servisa punkta.

lerices baro$ana

lerice var bit barota no elektribas tikla ar nominalu spriegumu un frekvenci, kas ir uzradrti tehnisko datu tabuld un ierices no-
minala tabulina.

Var bt barota arf ar stravas generatoriem, bet obligati japarbauda, vai generatora stravas efektivitate bls lidziga vai lielaka
par maksimalas baroSanas stravas vértibas, uzraditas ierices nominala tabulina. Citd gadijuma nebis iespéjama nominalas
efektivitates sasniegSana vai darbs ar ierici. Uzmanibu! Generatora izmanto$anas gadijuma, ierices baro$anai, japarbauda, vai
generators tika iezeméts ar pareizi uzstadrtu instalaciju.

PieslégSanas ligzda jabit apgadata ar kontaktu un aizsardzibas vadu, un baro$anas tikls ar automatisku dro$inataju ar iedarbi-
nadanas stravu vismaz 25 A. Parak bieza aizsardzibas ierices iedarbinaSana var nozimét, ka baro$anas tikls jabat apgadats ar
aizsardzibas ierici ar paaugstinato iedarbinaSanas stravu.

[zvairities no pieslég$anas ar gariem vadiem. Gadijuma, kad ir lietoti, pagarina$anas vadu efektivitate jabdt vismaz divas reizes
lielaka par ierices baro$anas vada efektivitati.

Attiecigu baroSanas tiklu var sagatavot tikai kvalificéts elekirikis. BaroSanas tikls jabit izstradats saskana ar standartiem EN
60204-1 vai standartiem, kas ir spéka attiecigaja valstr.

Uzmanibu! Pirms kontaktdakSas pieslég$anas parbaudtt, vai ierices slédzéjs atrodas ,izslégta” pozicija, un metindSanas vadu
pieslegSanas kontakti nav slégti.

MetindSanas vadu savienojumi
Kabela kontaktdak3u pieslégt pie ligzdas un péc tam pargriezt uz labu lidz pretestibai. Parbaudit, vai kontaktdak3a nevar patsta-
Vigi izbazties no ligzdas.

Metina$anas vadi var bt pieslégti ar divam metodém.

Kabelis ar atsperes spili pie spiles -, un kabelis ar elektrodu turétaju pie spiles ,+ vai otradi.

Pirmaja metodé vairak siltuma, kas tiek izdalits metinaSanas laika, izdalas uz metinata materiala, ne uz elektroda. Kad vadi tiek
pieslegti otradi, vairak siltuma, kas tiek izdallts metinaSanas laika, izdalas uz elektroda, ne uz metinata materiala.

Izvelgjot pieslégSanas metodi, jabit ievérotas tehnologiskas prasibas un informacijas pievienotas elektrodiem. Ne katrs elektrodu
veids atlauj metinat ar mainTto polaritati.

Gadijuma, ja darba laika tiks konstatéts nestabils elektrisks loks, S|aksti, un Suve nebiis gluda, metinaSanas vadu polaritate jabat
mainta un metina$ana uzsakta no jaunas.
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Darbs ar ierici

Pieslégt metinaSanas vadus pie attiecigdm spilém.

Atsperes spili pieslégt pie metinata elementa metala dalas. Kontaktvietu notirit no ellas, krasas vai citiem piesarnojumiem, kas
var pasliktinat stravas plasanu.

Elektrodu novietot turétaja. Spilé novietot elektroda galu bez parklajuma. Elektrods jabat nostiprinats turétaja ta, lai nevarétu
parvietoties darba laika. Viena turétaja spilé atrodas iegriezumi, kas atlauj nostiprinat elektrodu turétaja.

Elektrodu veids jabit izvéléts atkarigi no metinata materiala veida.

Parbaudtt, vai spiles un elektrods ir savstarpéji atizoléti. Vai nevar kontaktéties un vai elektrods un spile nevar kontaktéties ar
metinatu materialu.

Pieslégt elektribas vada kontaktdakSu pie elektroapgades tikla.

Parslegt slédz&ju uz ,ieslégtu” poziciju. Jasak funkcionét ventilators un ieslégties kontrolspuldze, apziméta ar ,zibena” simbolu.
Noregulét metinaSanas stravu metinatu materidlu veidam un biezumam. Talak tiek noraditas tipiskas metinaSanas stravas
vértibas, atkarigi no elektroda diametra.

Elektroda diametrs [mm]: MetinaSanas strava [A]

1 10-30

16 20-50
2 40-60

25 60-80

32 80 - 140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

MetinaSanas aparats nav apgadats ar displeju, kas informé par noteikto stravu, tapéc ieteicama ir metina$anas parbaude uz
atlikuma materiala ar lidzigiem parametriem, ka metinats materidls. Parbaudes laikd uzstadit attiecigu metinaSanas stravas
vértibu.

Segt seju ar metinaSanas masku un uzsakt metinaanu. Vieglakai elektriska loka uzsakSanai parvietot elektrodu pie punkta, kur
tiks uzsakta metina$ana. P&c kontakta sasnieg$anas starp elektrodu un metinatu materialu, mazliet pacelt un noliekt elektrodu un
saglabat elektrisku loku ar pastavigu garumu.

Péc darba pabeigSanas parbaudit, vai masas spile un elektroda roktur ir atizoléti. Vai nevar kontaktéties un vai elektrods un spile
nevar kontaktéties ar metinatu materialu. Izslégt aparatu ar ieslédzéju, parslédzot to uz poziciju ,izslégts”. Bls dzirdams ventila-
tora darbs un baroanas kontrolspuldze turpinds spidét. lerice atvésina elektroniskus komponentus, péc tam patstavigi izsledz
ventilatoru un baroSanas kontrolspuldzi. AtvésinaSanas laika nedrikst atslégt vada kontaktdakSu no elektribas ligzdas. Tas var
izraistt ierices elektronisku komponentu parkarséSanu. MetinaSanas kabeli var bt atslégti.

Péc ventilatora darba pabeig$anas atslégt ierices kontaktdak$u un péc tam uzsakt konservaciju.

Derigi noradijumi metinasanai

Metinatu virsmu notirit no risas, smérvielam, ellam un krasam. Izvelét elektrodi, attiecigo metindtam materidlam. Rekomendéjam
iepriek$&ji parbaudrt elektrodu un noregulétu metinaSanas stravu uz utilizéta materiala.

Pietuvinat elektrodu lidz ap 2 cm no metina$anas vietas, segt seju ar masku. Péc tam uzliesmot elektrisku loku, lietojot dzirksteles
vai kontakta metodi. Caur metinaSanas maskas skatlogu bds redzams elektrisks loks, t& garums nevar parsniegt elektroda 1-1,5
diametru (1I).

Elektriska loka attieciga garuma saglabasana ir |oti svariga. Garums ir stingri savienots ar spriegumu un metinasanas stravu.
Metinatas virsmas piesarno$ana var nelabvéligi ietekmét uz Suves kvalitati.

Elektrods jabit noliekts ar lenki no 70 lidz 80 gradiem - attiecibad metinaSanas virsmai, Suves uzlikSanas virziena. Lenka palieli-
nasana var ierosinat samu aizpliSanu. Lenka samazina$ana var ierosinat loka nestabilitati, kas palielinas $lakstu un pavajinas
Suvi ().

Ir |oti svarigi, lai visa metinaSanas procesa saglabat pastavigu loka garumu. Elektrods metinaSanas laika kist, tpéc metinaSanas
procesa elektroda spile jabit pakapeniski pazeminata, lai nemainit loka garumu.

Kad elektroda garums samazinas lidz ap 5 cm, metinaSana jabut partraukta un elektrods mainits uz jaunu. Lai partraukt metina-
Sanu, pietiek tikai novakt elektrodu no metinaSanas punkta. Rekomendéjam, lai elektrodu novakt pakapeniski, pacelot to gar Suvi
ar sarmiem (IV). Tas atlaus izvairities no $|akstiem un metinata materiala porainuma.

Esiet uzmanigi, metinats metals un elektrods ir karsti. Sarnu virsma var bat nonemta tikai péc Suves atdziSanas, péc vieglas pa-
klauvé$anas ar metinaSanas amuru. Atkartota metinaSana var bit uzsakta no iepriek$&jas pabeig$anas vietas, péc samu kartas
nonem3anas.

Temperatiras droSinataji

Darba laika jabut ievérots izvéléts darba cikls. lerice var funkcionét ar maksimalu stravu pastaviga darba rezima. Nominaltabulina
ir uzradta stravas vértiba un procentuali noteikta 10-minGSu laika dala, kad metinaSanas aparats var drosi stradat. Paréjo 10-
mind3u laika dalu atstat ierices komponentu atdzeséSanai.
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BieZa ierices parslogoSana var ierosinat atraku nolietoSanu vai pat bojasanu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAISTITA PARADIBA

lerice ir A klases (p&c ne 60974-10) ierice, kas nozimé, ka nav paredzéta lietoSanai dzivojamas telpas, kur elektriska energija ir
padota caur zemsprieguma publisko tiklu. Tur var bat potenciali trauc&jumi elektromagnétiskas savienojamibas nodro$inasana
minétas telpas sakara ar vadiSanas un izstaroSanas traucgjumiem. MetinaSanas laika elektriskas ierices, kas atrodas pie darba
vietas, var uzsakt mijiedarbibu ar metinaSanas aparatu. Elektrisks loks, izveidots metinaSanas laika, generé elektromagnétisku
lauku, kas var ietekmét uz funkcionéjo$am elektriskam sistémam un instalacijam. Sakara ar to metind$anas aparata operators
jaievéro droSibas noteikumus vietas, kur tads starojums var bt bistams cilvékiem vai iericém (piem. pie slimnicam, laboratorijam,
medicinas piederumiem, radio, televizijas un datora piederumiem). Nav iesp&jami noteikt un izmérit metindSanas aparata elektro-
magnétiska lauka iedarbibas uz citam iericém veidu un speku. Sakara ar to ir |oti grti sniegt tieSu instrukciju, lai ierobezot minétu
paradibu. Vietas, kur ir potencials bistamibas risks, esiet seviski uzmanigi, lietojiet, péc iespéjamibas, ekranus un aizsardzibas
filtrus. MetinaSanas kabeli jabdt, péc iespéjamibas, Tsi un novietoti tuvi viens pie otra, uz gridas. Razotajs nav atbildigs par zaude-
jumiem, ierosinatiem p&c metina$anas aparata izmantoSanas iepriekSminétas vietas vai péc nepareizas ierices izmanto3anas.
BRIDINAJUMS: ST ierice neatbilst [IEC 61000-3-12. Ja ierice ir pieslégta pie zemsprieguma publiska tikla, instalétajs vai ierices
lietotajs ir atbildigs, lai nodroSinat, konsultéjoties ar sadali$anas tikla operatoru, ja nepiecieSami, ka pareizi pieslégt ierici.

KONSERVACIJA UN REZERVES DALAS

UZMANIBU! Pirms ierices reguléSanas, tehniskas apkalpoanas vai konservacijas uzsak$anas atslégt ierices kontaktdaksu no
elektribas tikla. PEc darba pabeig§anas parbaudit elektroierices tehnisko stavokli, apskatiSot ierices arpuses dalu, péc tam no-
vértgjot: korpusu, elektribas vadu ar kontaktdaksu, elektribas iesledzéja funkcionésanu, ventilacijas spraugas caurejamibu, darba
skalumu, iedarbina$anu un darba vienmérigumu. Garantijas laika lietotajs nevar demontét ierici vai mainit nekadu elementu
vai sastavdalu, tas var ierosinat garantijas tiestbu pazaudéanu. Visi nepareizumi, ievéroti apkopes laika, vai darba laika, ir par
remonta vajadzibas signalu. Péc darba pabeigSanas korpusu, ventilacijas spraugu, parslédzéju, papildu rokturu un vaku nofirit,
piem. ar spiesto gaisu (ar spiedienu ne lielaku par 0,3 MPa), otu vai sausu lupatinu, bez kimiskiem un tiriSanas [idzekliem. lerici
un turétajus notirit ar sausu tiru lupatinu.

Kontrolet masas un elektroda spiles, metinaSanas vadu pieslégSanas kontaktdakSu nolietoSanu. Parmérigas nolietoSanas ga-
dijuma, piem. kad nebds iespéjama elektroda pakerSana, ludzam kontaktéties ar razotdju. Nedrikst izmantot citu kabelu vai
neoriginalu rezerves dalu.

ORI GINALA I NSTRUKC.IJA



(¥4
CHARAKTERISTIKA ZARIZENi

energie a maximalnim vykonu. Svéfecka miiZe pracovat s vétSinou typu elektrod dostupnych na trhu, mj. s bazickymi, rutilovymi
nebo celuldzovymi elektrodami. Se svareckou Ize rovnéZ pouzivat elektrody uréené ke svafovani nerezové oceli, legované ocelia
rovnéZ nezeleznych kovl. Svarecka je uréend k amatérskému pouZiti a nesmi se pouZivat k vydélecné €innosti nebo k provozo-
vani femesel. Spravna, spolehliva a bezpecna prace zafizeni zavisi na jeho spravném provozovani, a proto:

Pied zahajenim prace se zafizenim je nutné si precist cely navod na obsluhu, fidit se nim a uschovat ho pro pfipadné
pozdéjsi pouziti.

Dodavatel nenese odpovédnost za Skody vzniklé v disledku nedodrzovani bezpeénostnich predpisti a doporuéeni tohoto navodu.
PRISLUSENSTVI

Svéfecka se dodava ve smontovaném stavu a kromé piipojeni svafovacich kabelli nejsou nutné Zadné dal$i montazni prace.
Spolu se svareckou jsou dodany i svafovaci kabely. Svafovaci elektrody nejsou soucasti dodavky svarecky.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Rozmérova jednotka Hodnota
Katalogové ¢. 73205 73206 73207 73208
Hmotnost [kal 36 41 42 49
Rozméry [mm] 300 x 210 x 130 320 x 210 x 130 330 x 210 x 130 360 x 210 x 130
Napéjeci napéti [Vac] 230 230 230 230
Jmenovité frekvence [Hz] 50 50 50 50
Max. svafovaci proud [Adcl] 140 160 180 200
Priimér elektrod [mm] 16-32 16-4,0 1,6-5,0 1,6-5,0
Stupei ochrany IP21S IP21S IP21S IP21S
Trida izolace | | | |
Uroveri hluku - akusticky tlak L , + K [dB (A)] 68,4 +4 68,4 t4 684 t4 684 t4
VYSVETLENI OZNACENI
Vyrobni Stitek
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
22 [ 2

1. Nazev a adresa vyrobce, obchodni znacka.

2. Katalogové ¢islo.
3. Sériové Cislo.

4. Oznaceni druhu svarecky: jednofazovy staticky méni¢ — transformator — usmérfiovac.
5. Odkaz na normu, jejiz pozadavky svarecka splfiuje.

6. Oznaceni typu svafovani: ruéni svafovani pomoci obalenych elektrod.

8. Oznaceni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud.

9. Jmenovité napéti naprazdno: Spickova hodnota.

10. Rozsah vystupnich parametrd: minimaini svafovaci proud a jemu odpovidajici smluvni hodnota napéti pro dané zatizeni
- maximalni svafovaci proud a jemu odpovidajici smluvni hodnota napéti pro dané zatizeni.

11, 11a, 11b. Symbol pracovniho cyklu: procentudini hodnoty pracovniho cyklu pfi teploté prostredi 40 °C.

12, 12a, 12b. Symbol jmenovitého svafovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu.

13, 13a, 13b. Symbol smluvniho napéti pro dané zatizeni: hodnoty smluvniho napéti pro dané zatizeni.
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14. Symbol napéjeni energii: napajeni jednofazové se jmenovitou frekvenci 50 Hz.
15. Jmenovité napajeci napéti.

16. Maximalni jmenovity napajeci proud.

17. Maximalni efektivni napajeci proud.

22. Stuperi ochrany

24. Symbol shody se smérnicemi nového pfistupu EU.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNi PREDPISY

Je zakazano zafizeni upravovat, pfedélavat nebo jakymkoli zptisobem zasahovat do jeho konstrukce pod hrozbou poruseni pod-
minek shody se standardy a ztraty oznaceni CE. Zafizeni bylo navrZeno tak, aby odpovidalo pozadavkim kladenym na béznou
praci. Doporu€uje se provadét pravidelné prohlidky zafizeni. Tim bude zafizeni trvale pfipraveno k praci. Servis svarecek smi
provadét pouze autorizované dilny pouzivajici originalni nahradni dily.

Pokyny pro bezpecné pouzivani zafizeni

Obsluha svareCky musi byt k jeji obsluze vySkolena a je povinna si také pozorné precist navod k obsluze. Je tfeba respektovat
a dodrZovat bezpeCnostni pfedpisy uvedené v navodu k obsluze. OCi a oblicej je tfeba chranit pouzitim ochranného odévu a
svafovacich masek. Vyrobce neodpovida za $kody a nehody zplisobené nespravnym pouzitim zafizeni.

Ohrozeni ze strany elektrického proudu a bezpeénostni predpisy

Pi praci se svareckou je nutné dodrzovat predpisy BOZP tykajici se procesu svafovani, fezani a spojovani materiald. Pfi nedo-
drZeni vy$e uvedenych zasad bude obsluha ohroZena nasledujicimi hlavnimi rizikovymi faktory:

- vdechovani nebezpeénych latek,

- svételné zafeni,

- popéleniny,

- pozary a exploze,

- Uraz elektrickym proudem.

Proto se doporucuje:

- nezasahovat do konstrukce zafizeni. V Zzadném pfipadé neotevirat skfifi zafizeni, opravy je tfeba svéfit kvalifikovanym pracov-
nikim autorizovanych servisd,

- nedemontovat ochranné kryty a nedotykat se téch ¢asti zafizeni, které jsou pod napétim,

- i v pfipadé zdanlivé bezvyznamnych poruch elektrického systému je tfeba svafecku odpojit od napajeni a poslat do autorizo-
vaného servisu,

- pied kazdym pouzitim kontrolovat elektrické kabely. Bude-li zjiSténo poskozeni izolace, kabely je tfeba vyménit za nové bez vad.
Pracovat se svareckou, ktera ma poSkozené kabely, je nepfipustné,

- nestrkat kovové pfedméty do vétracich otvord, neprovadét svépomocné servis zafizeni. Servis smi provadét pouze kvalifikovany
personal v autorizovanych servisech,

- zafizeni pfipojovat k napéjeci siti stfidavého proudu 230 V/50 Hz vybavené ochrannym kolikem a ochrannym vodicem,

- napajeci sit musi byt vybavena predepsanym systémem jisténi (jistic s tepelné-magnetickou spousti nebo chranice s ¢asovym
zpozdénim) a proudovym chraniCem, jehoz parametry odpovidaji pfipojovanému zafizeni — rozdilovy proud 30 mA,

- v nékterych pfipadech mize byt proud elektrického oblouku svafecky nebezpetny. Je tfeba zabranit pfimému kontaktu mezi
uzemnénim (nebo svafovanym dilem) a drzékem nebo elektrodou,

- odpojit zastrcku napéjeciho kabelu ze sitové zasuvky pokaZdé, kdyz se svafecka prestane pouZivat,

- neprovadét zadné opravy zafizeni, které je pfipojené k napéjeci siti.

Ohrozeni vyplyvajici z nespravného pouziti svarecky

Se svafeckou nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materialli. Pfed zahajenim prace vénujte pozornost pfipravé pracovisté. Z
ohroZené oblasti odstrarite veSkeré snadno hoflavé materialy.

Nesvafrujte nadoby nebo zasobniky, které obsahuiji nebo obsahovaly plyny nebo hoflavé a/nebo toxické latky. Je nutné ovéfit, zda
byly z pracovisté odstranény veskeré plyny — ohroZeni: pozar, vybuch, popaleni, otrava.

Je zakazano svafovat za desté nebo snéhovych sraZek. Svéafecka neni chranéna proti vniknuti vody. Odpojte pfisluSenstvi od
zafizeni a samotné zafizeni odpojte od napajeci sité a pfemistéte ho na misto, kde nebezpegi vniknuti vody nehrozi (ohrozeni:
Uraz elektrickym proudem, zni¢eni zafizeni).

Nepracujte v prostfedi s vysokou vihkosti (ohrozZeni: jak v pfedchézejicim pfipadé).

Nepracujte na mistech, kde neni zajiSténo dostateéné vétrani. Svafecka je sice vybavené ventilatorem, ale i tomu je tfeba zajistit
odpovidajici provozni podminky. Je tfeba zkontrolovat, zda zafizeni bude mit zajiSténo odpovidajici vétrani a zda bude teplo
generované svareckou odvadéno (ohrozeni: zniceni zafizeni).

Plyny a zplodiny vznikajici béhem svarfovani je nutné odvadét a vyhybat se jejich vdechovani. Pouzivejte specialni masky posky-
tujici ochranu dychacich cest. Zajistéte U€inné vétrani (ohroZeni: otrava, zniceni zafizeni).

Nedivejte se do svétla vytvafeného elektrickym obloukem (ohroZeni: vaZné poskozeni zraku, viz varovani uvedena v nasledujici
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kapitole).

Nedotykejte se horkych dili (ohroZeni: vazné popaleniny, viz varovani uvedena v nasledujici kapitole).

Svafované dily ocistéte od rzi, mastnoty nebo barev. Tim se omezi na minimum vznik $kodlivych zplodin.

Zemnici kabel pevné a spolehlivé pfipojte ke svafovanému dilu. Misto dotyku je tfeba zbavit ne€istot, barvy a mastnoty.
Svarovaci a zemnici kabel si neomotavejte kolem téla. Nemifte svarecim drzakem smérem na lidi.

Zkontrolujte, zda je svafeCka umisténa na rovné a stabilni podloZce ve svislé poloze. Béhem prace je zakdzano svafecku pre-
mistovat. Svaretka ma rukojet a popruh usnadrujici manipulaci. Behem svafovani je zakazano drZet svarecku za rukojet nebo
ji povésit za popruh.

Svarecku nepouzivejte jako zafizeni k rozmrazovani potrubi.

Preventivni opatieni proti popaleninam a poskozeni zraku

Béhem procesu svafovani dochazi k taveni kovu. Nepozornost svafece mize byt pficinou vzniku vaznych popalenin. Proto vzdy
pouzivejte pfedepsany odév a ochranné prostredky. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro zrak, protoZe generuje velmi
intenzivni infraCervené a ultrafialové zareni.

Pohled do elektrického oblouku vznikajiciho pfi svafovani vazné poskozuje zrak. Proto je tfeba vykézat ze svarecského praco-
visté vechny nepovolané osoby. Pfi praci se musi pouZivat pfedepsané prostredky individudini ochrany — svarecské ochranné
rukavice, maska zakryvajici cely oblicej vybavena prizorem s filtrem s poZadovanou filtracni schopnosti (z tekutych krystald,
sklenénym svéfecskym filtrem s vhodné zvolenym stupném ochrany odpovidajicim dané praci), obuv s protiskluzovou podrazkou,
ochranny odév, ochranna zastéra.

Dirazna doporuéeni
Svarované dily nedrZte v rukach, nedotykejte se oblasti kolem svaru, nesvafujte s nasazenymi kontaktnimi ¢ockami, jelikoz teplo
vznikajici pfi svafovani mize materidl, ze kterého jsou Gocky vyrobené, roztavit a mize dojit k poskozeni oka.

Omezeni a vyloucené okolnosti pii praci se svareckou

Zafizeni nesmi pouzivat osoby:

- s implantovanym kardiostimulatorem, s protézami napajenymi elektricky, jako jsou umélé koncetiny, naslouchaci pfistroje a pod.,
- osoby, které nosi kontaktni Eocky (pfed zahajenim prace je nutné nahradit kontaktni Cocky brylemi),

- nepovolané osoby, které vySe uvedena zafizeni nosi, jsou povinné zdrZovat se v bezpecné vzdalenosti od svarecského pracoviste.

OBSLUHA ZARIZENi

Pfiprava k préci

Ped zahajenim prace zkontrolujte, zda neni svafecka poSkozena. Je tfeba zkontrolovat stav kabel(i — napajeciho a svafovacich,
zda nejsou poskozené. Prace s poSkozenou svareckou a/nebo poskozenymi kabely je nepfipustna.

Zkontrolujte stav konektort svafovacich kabelli a Eistotu a stav zemnici svorky.

Upozornéni! Poskozené kabely se musi vyménit za nové. Opravovat kabely je zakdzano. Vyménu napajeciho kabelu je tfeba
sveéfit servisnimu stfedisku vyrobce.

Napéjeni svarecky

Svarecku Ize napajet z elektrické sité se jmenovitym napétim a frekvenci uvedenou v tabulce technickych daju a na vyrobnim
Stitku zafizeni.

Napajeni je mozné i z proudovych generator(i. Je vSak tfeba ovéfit, zda proudovy vykon generatoru je stejny nebo vyssi nez
hodnota maximalniho napéjeciho proudu uvedeného na vyrobnim Stitku svarecky. Pokud tomu tak neni, nebude moZné doséhnou
jmenovity vykon svarecky nebo prace s ni nebude viibec mozna. Upozornéni! Pfi pouZiti generatoru k napajeni svarecky je treba
ovéfit, zda je generator uzemnén pomoci spravné zapojené instalace.

Pfipojovaci zasuvka musi byt vybavena ochrannym kolikem a ochrannym vodi¢em a napajeci sit automatickym ochrannym pfi-
strojem s vypinacim proudem nejméné 25 A. PFili§ Easté vypinani ochranného pfistroje svédci o tom, Ze napajeci sit bude tfeba
vybavit ochrannym piistrojem s vy$8im vypinacim proudem.

Vyhybejte se pouZiti dlouhych kabelli k pfipojeni svarecky. Pfi pouZiti prodluZovaciho kabelu musi tento mit minimalné stejnou
vodivost jako napajeci kabel svarecky.

Viybudovani pfedepsané napéjeci sité je tfeba svéfit odborné zpusobilému elektromontérovi. Napajeci sit musi byt zhotovena
podle standard( EN 60204-1 nebo podle norem zavaznych v daném staté.

Upozornéni! Pred pfipojenim zastreky do zasuvky je tfeba ovérit, zda je spina¢ svéarecky v poloze ,vypnuto” a zda nejsou konek-
tory svarovacich kabeld zkratovany.

Zplsoby pripojovani svafovacich kabelt

Konektor kabelu zasurite do zasuvky a potom ho pootoéte vpravo na doraz. Ovéfte, zda nemize dojit k samovolnému vysunuti
konektoru ze zasuvky.

Svarovaci kabely Ize pfipojit dvéma zplisoby.
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Kabel s pruzinovou svorkou do zasuvky ,—” a kabel s drzakem elektrod do zasuvky ,+”, nebo opacné.

U prvniho zplsobu se vétSina tepla vznikajiciho pfi svafovani uvoliiuje ve svafovaném materidlu a nikoli na elektrodé.
U opacného zapojeni se vétsina tepla vznikajiciho pfi svafovani uvolfiuje na elektrodé a nikoli ve svafovaném materialu.

Pri volbé zpUsobu zapojeni je tfeba se fidit technologickymi poZadavky a informacemi pfipojenymi k elektroddm. Ne kazdy druh
elektrody umoznuje svafovat pfi obracené polarité.

Jestlize se béhem prace vyskytne jev nestabilniho elektrického oblouku, rozstfikovani a svar nebude rovnomémy, je tfeba zménit
polaritu svafovacich kabell a za€it svafovat od zaCatku.

Préce se svareckou

Svarovaci kabely zapojte do pfislusnych zasuvek.

Pruzinovou svorku pfipojte ke kovové Easti svarovaného dilu. Misto dotyku je tfeba o€istit od oleje, barvy nebo jinych necistot,
které mohou zhorsit vedeni proudu.

Do drZéku nasadte elektrodu. Konec elektrody nasazeny do Celisti drZzaku musi byt zbaveny obalu. Elektroda musi byt v drzaku
nasazena tak, aby se béhem prace nemohla v jeho Eelistech pohybovat. V jedné Celisti drzaku jsou zarezy, které brani elektrodé
v pohybu.

Druh elektrody se musi zvolit podle druhu svafovanych materiald.

Zkontrolujte, zda je zemnici svorka odizolovana od elektrody, zda se vzajemné nedotykaji a zda se elektroda nebo jeji drzak
nedotykaji svafovaného materialu.

Zastréku napajeciho kabelu zapojte do sitové zasuvky.

Vypina¢ piepnéte do polohy ,zapnuto”. Musi se spustit ventilator a rozsvitit se kontrolka oznaéena symbolem ,blesku” signalizujici
zapnuté napéajeni.

Svarovaci proudu nastavte tak, aby odpovidal druhu a tloustce svafovanych materiald. V dalSi ¢asti navodu jsou uvedeny typické
hodnoty svafovacich proud v zavislosti na priméru elektrody.

Priimér elektrody [mm]: Svafovaci proud [A]

1 10-30

1,6 20-50

2 40-60

25 60 - 80

32 80-140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Jelikoz svafecka neni vybavena displejem informujicim o hodnoté nastaveného proudu, doporu€uje se uskutegnit zkousku sva-
fovani na odpadovém materialu se stejnymi vlastnostmi jako svafovany material. Pfi zkouSce je tfeba zvolit odpovidajici hodnotu
svarovaciho proudu.

Zakryjte si oblicej svafe¢skou maskou a zahajte proces svarovani. Ke snadnéjsimu zapaleni elektrického oblouku pfiblizte elek-
trodu k bodu, od kterého ma svafovani zacit. Po dotyku elektrody se svafovanym materidlem elektrodu nadzvednéte, mimé
naklorite a udrzujte elektricky oblouk konstantni délky.

Po ukonéeni préace je nutné zkontrolovat, zda je zemnici svorka odizolované od zbytku elektrody v drzéku, zda se vzajemné
nedotykaji a zda se elektroda nebo jeji drzak nedotykaji svafovaného materialu. Svarecku vypnéte piepnutim vypinace do polohy
,vypnuto”. | nadale bude slySet chod ventilatoru a kontrolka napajeni bude i nadale svitit. Svarecka chladi elektronické obvody
a po jejich ochlazeni se ventilator a kontrolka napajeni samocinné vypnou. Po celou tuto dobu neni dovoleno odpojit zastrcku
napéjeciho kabelu od sitové zasuvky. Mohlo by dojit k prehfati elektronickych systémua svarecky. Dale je mozné odpojit svafovaci
kabely.

Po samocinném vypnuti ventilatoru je tfeba odpojit zastrcku kabelu napéjejiciho svarecky a potom pristoupit k oSetfeni svarecky.

Praktické pokyny pro svafovani

Svarované plochy musi byt zbavené rzi, mazacich tukd, oleju a barvy. Elektrodu je tfeba zvolit tak, aby odpovidala svafovanému
materialu. DoporuCuje se provést zkousku elektrody a nastavit svafovaci proud na odpadovém materidlu.

Elektrodu priblizte k mistu svafovani do vzdalenosti asi 2 cm a nasadte si svafovaci masku. Potom je tfeba zapalit elektricky
oblouk, a to jiskrovou nebo dotykovou metodou. Pfes prlizor svafovaci masky bude vidét elektricky oblouk, jehoZ délka nesmi byt
vétsi nez 1 - 1,5nasobek priméru elektrody (I1).

UdrZeni spravné délky elektrického oblouku je velmi dulezité. Jeho délka Uzce souvisi se svarovacim napétim a proudem. Necis-
toty na svafovanych plochach mohou nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru.

Elektroda musi byt vici roviné svafovani sklonéna pod uhlem od 70 do 80 stupiid, a to ve sméru kladeni svaru. ZvétSovani uhlu
miZe zpusobit, Ze struska pfedbéhne oblouk. ZmenSovani uhlu mize zplsobit nestabilitu oblouku, coZ se projevi rozstfikem a
oslabenim svaru (Ill).

Dulezité je udrzovat béhem celého procesu svafovani konstantni délku oblouku. Jelikoz se elektroda v pribéhu procesu svarova-
ni odtavuje, je tfeba postupné pfiblizovat drZak elektrody ke svaru tak, aby délka oblouku byla porad stejna.
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KdyzZ se elektroda zkrati na pfiblizné 5 cm, je tfeba svafovani pferusit a nasadit novou elektrodu. Svafovani se prerusi tak, ze se
jednoduse elektroda od bodu svafovani oddali. Doporucuje se elektrodu oddalovat postupné zvedanim podél svaru pokrytého
struskou (IV). Tim se zabrani rozstfiku a vzniku pérd ve svafovanych materialech.

Je rovnéz tfeba dbat opatrnosti, ponévadz svafovany material a elektroda jsou horké. Vrstvu strusky je nutné odstranit az po
vychladnuti svaru, a to nepfilis silnym oklepanim svare¢skym kladivkem. DalSi svafovani Ize zahajit na misté ukonceni pfedcha-
zejiciho poté, co byla z tohoto mista odstranéna vrstva strusky.

Tepelné ochrana

Béhem prace je tfeba dodrZovat zvoleny pracovni cyklus. Svafecka je schopna svafovat maximalnim proudem po dobu pred-
stavujici urcité procento z ¢asového Useku 10 minut uvedené na vyrobnim Stitku a zbyvajici ¢as je tfeba vyclenit na chladnuti
systému svarecky. NedodrZeni pracovniho cyklu bude mit za nasledek, Ze dojde k aktivaci systému ochrany proti pfehrati. Jest-
lize k tomu dojde, rozsviti se kontrolka oznaéena symbolem teploméru a do doby, nez systémy svarecky vychladnou, nebude
svafovani mozné.

Casté pretézovani svarecky maze byt pficinou jejiho rychlejsiho opotfebovani nebo dokonce poskozeni.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJICi JEVY

Svafecka je zafazena do tFidy A (podle EN 60974-10), coz znamend, Ze neni uréend k pouZivani v obytnych lokalitach, kde je
elektricka energie distribuovana systémem vefejné sité nizkého napéti. V téchto lokalitich se mohou vyskytnout potencialni
problémy se zajiSténim elektromagnetické kompatibility z diivodd vedeného nebo vyzafovaného ruseni. BEhem svarovani miize
dochazet k interakci svarecky s elektrickymi zafizenimi nachézejicimi se v blizkosti pracovisté. Elektricky oblouk vznikajici pfi sva-
fovani generuje elektromagnetické pole, které plsobi na elektrické systémy a rozvody. V souvislosti s tim musi obsluha svafecky
dodrzovat bezpeénostni predpisy na mistech, kde takové zafeni miize ohroZovat lidi nebo zafizeni (napf. v blizkosti nemocnic,
laboratofi, Iékarskych pfistroji, RTV pFistroji a po¢itacu). Druh a intenzitu plsobeni elektromagnetického pole vytvafeného sva-
feCkou na jina zafizeni neni moZné urcit ani zméfit. V souvislosti s tim je obtizné poskytnout pfesné pokyny zaméfené na omezeni
téchto jevu. V mistech, kde existuje potenciaini riziko ohroZenti, je tfeba piijmou zviastni bezpecnostni opateni, pouzivat podle
moznosti stinici prostredky a ochranné filtry. Svafovaci kabely musi byt pokud mozno co nejkratSi a musi byt polozeny blizko sebe
na podloZce. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody zplisobené pouZzitim svafecky na vyse uvedenych mistech nebo v disledku
nespravného pouZivani zafizeni.

VAROVANI: Toto zafizeni neni shodné s IEC 61000-3-12. Kdyz bude mit uzivatel v amyslu pfipajit toto zafizeni k systému vefejné
sité nizkého napéti, pak, pokud to bude nutné, ma osoba provadséjici instalaci nebo uzivatel povinnost s provozovatelem distri-
buéni sité projednat, zda Ize toto zafizeni k siti pfipojit.

UDRZBA A NAHRADNI DiLY

UPOZORNENI! Pred zahajenim sefizovani, technického servisu nebo drzby vytahnéte zastréku zafizeni ze zasuvky elektrické
sité. Po ukon&eni prace je tfeba zkontrolovat technicky stav zafizeni tak, Ze se provede vnéjsi prohlidka a posouzeni skfiné
svarecky, elektrického kabelu se zastrckou, funkénosti elektrického spinace, priichodnosti chladicich otvord, hlu¢nosti chodu,
spousténi a rovnomérnosti chodu. V zéruéni dobé uzivatel nesmi zafizeni demontovat ani ménit Zadné jeho ¢asti nebo dily. V
opacném pfipadé ztraci prava vyplyvajici ze zaruky. Veskeré abnormality zjiSténé pfi prohlidce nebo b&hem provozu jsou signa-
lem k provedeni opravy v servisnim stfedisku. Po ukon&eni prace o€istéte skfifi, chladici otvory, pfepinace, pomocnou rukojet a
kryty napf. pomoci stlateného vzduchu (s tlakem maximalné 0,3 MPa). K ¢isténi Ize pouZit rovnéz $tétec nebo suchy hadfik. K
¢isténi nepouzivejte chemické pripravky a tekuté Cistici prostfedky. Nastroje a pfipravky na jejich upinani o€istéte suchym istym
hadrem.

Pravidelné kontrolujte stupefi opotiebeni zemnici svorky, Celisti drzaku elektrody a konektord svafovacich kabelt. V pfipadé
nadmérného opotfebeni, napf. kdyZ uz nebude mozné elektrodu spolehlivé uchytit, je treba se spajit s vyrobcem. Pouzivani jinych
kabeld, neZ jaké jsou dodavany jako originalni nahradni dily, je nepfipustné.
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CHARAKTERISTIKA ZARIADENIA

Invertorova zvaracka je vdaka elektronike zalozenej na technoldgii IGBT schopna vykonavat zvaracské prace pri najnizSej spot-
rebe energie a maximalnom vykone. Zvaracka méze pracovat s vaésinou typov elektréd dostupnych na trhu, o. i. s bazickymi,
rutilovymi alebo celuldzovymi elektrédami. So zvarackou je taktiez mozné pouZivat elektrédy uréené na zvaranie nehrdzavejlcej
ocele, legovanej ocele a tiez nezeleznych kovov. Zvaracka je uréend na amatérske pouZitie a nesmie sa pouzivat na zarobkovu
¢innost' alebo na prevadzkovanie remesiel. Spravna, spolahliva a bezpeéna praca zariadenia je zavisla na jeho nalezitom pre-
vadzkovani, a preto:

Pred zahajenim prace so zariadenim je potrebné si precitat’ cely navod na obsluhu, riadit’ sa nim a uschovat’ ho pre
pripadné neskorsie pouzitie.

Dodavatel nenesie zodpovednost za Skody vzniknuté v désledku nedodrZiavania bezpe€nostnych predpisov a pokynov tohto
navodu na obsluhu.

PRISLUSENSTVO

Zvéracka sa dodava v zmontovanom stave a okrem pripojenia zvéracich kablov nie su nutné Ziadne dalSie montazne prace.
Spolu so zvarackou st dodané aj zvaracie kable. Zvaracie elektrody nie si si¢astou dodavky zvaracky.

TECHNICKE UDAJE
Parameter Rozmerova jednotka Hodnota
Katalégové ¢. 73205 73206 73207 73208
Hmotnost kgl 36 41 42 49
Rozmery [mm] 300 x 210 x 130 320 x 210 x 130 330x210 x 130 360 x 210 x 130
Napéjacie napatie [Vac] 230 230 230 230
Menovita frekvencia [Hz] 50 50 50 50
Max. zvaraci prad [Ad.c] 140 160 180 200
Priemer elektrod [mm] 16-32 16-4,0 16-50 1,6-50
Stupe ochrany IP21S IP21S IP21S IP21S
Trieda izolacie | | | |
Hiadina hluku - akusticky tlak L , + K [dB (A)] 68,414 68,414 68414 6841+4
VYSVETLENIE OZNACENi
Vyrobny Stitok
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 \ 2%

1. Nazov a adresa vyrobcu, obchodng znacka.
2. Katalégoveé Eislo.

3. Sériové Gislo.

4. Oznacenie druhu zvaracky: jednofazovy staticky menic — transformator — usmerfiovac.
5. Odkaz na normu, ktorej poziadavky zvaracka spifia.
6. Oznacenie typu zvarania: ruéné zvaranie pomocou obalenych elektrdd.
8. Oznacenie symbolu zvaracieho pridu: jednosmerny prid.
9. Menovité napatie naprazdno: $pickova hodnota.

10. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prud a jemu zodpovedajlica zmluvna hodnota napétia pre dané zatazenie
- maximalny zvaraci prid a jemu zodpovedajlica zmluvna hodnota napatia pre dané zatazenie.

11, 11a, 11b. Symbol pracovného cyklu: percentualne hodnoty pracovného cyklu pri teplote prostredia 40 °C.

12, 12a, 12b. Symbol menovitého zvaracieho prudu: hodnoty menovitého zvaracieho pradu.
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13, 13a, 13b. Symbol zmluvného napétia pre dané zatazenie: hodnoty zmluvného napatia pre dané zatazZenie.
14. Symbol napajania energiou: napajanie jednofazové s menovitou frekvenciou 50 Hz.

15. Menovité napéajacie napétie.

16. Maximalny menovity napajaci prud.

17. Maximalny efektivny napajaci prud.

22. Stupen ochrany. ;

24. Symbol zhody so smernicami nového pristupu EU.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

Je zakazané zariadenie upravovat, prerabat alebo akymkolvek spdsobom zasahovat' do jeho konStrukcie pod hrozbou poruSenia
podmienok zhody so Standardami a straty oznacenia CE. Zariadenie bolo navrhnuté tak, aby zodpovedalo poZiadavkam klade-
nym na beznu pracu. Odporuiéa sa vykonavat pravidelné prehliadky zariadenia. Tym bude zariadenie trvalo pripravené k praci.
Servis zvaraciek mdzu vykonavat iba autorizované dielne pouzivajice originalne nhradné diely.

Pokyny pre bezpe¢né pouzivanie zariadenia

Obsluha zvaracky musi byt na jeho obsluhu vySkolena a je povinna si taktieZ pozorne preéitat navod na obsluhu. Je potrebné
reSpektovat a dodrZovat bezpecénostné predpisy uvedené v ndvode na obsluhu. O¢i a tvér je treba chranit pouZitim ochranného
odevu a zvaracich masiek. Vyrobca nezodpoveda za Skody a nehody spdsobené nespravnym pouzitim zariadenia.

Ohrozenia zo strany elektrického prudu a bezpe¢nostné predpisy

Pri praci so zvarackou je nutné dodrZovat predpisy BOZP tykajlce sa procesu zvarania, rezania a spajania materialov. Pri nedo-
drzani vySSie uvedenych zasad bude obsluha ohrozena nasledujucimi hlavnymi rizikovymi faktormi:

- vdychovanie nebezpecénych latok,

- svetelné Ziarenie,

- popaleniny,

- poZiare a explézie,

- Uraz elektrickym pradom.

Preto sa odportca:

- nezasahovat do konstrukcie zariadenia. V Ziadnom pripade neotvarat skrifiu zariadenia; opravy je potrebné zverit' kvalifikova-
nym pracovnikom autorizovanych servisov,

- nedemontovat ochranné kryty a nedotykat sa tych Casti zariadenia, ktoré st pod napétim,

- aj v pripade zdanlivo bezvyznamnych portch elektrického systému je treba zvaracku odpojit od napajania a poslat do autori-
zovaného servisu,

- pred kazdym pouZitim kontrolovat elektrické kable. V pripade, Ze bude zistené poskodenie izolacie, je nevyhnutné kable vymenit
za nové bez chyb. Pracovat so zvérackou, ktora mé poskodené elektrické kable, je nepripustné,

- nestrkat' kovové predmety do vetracich otvorov, nevykonavat svojpomocne servis zariadenia. Servis smie vykonavat iba kvali-
fikovany personal v autorizovanych servisoch,

- zariadenie pripajat k napajacej sieti striedavého pridu 230 V/50 Hz vybavenej ochrannym kolikom a ochrannym vodi¢om,

- napajacia siet musi byt vybavena predpisanym systémom istenia (isti¢ s tepelno-magnetickou spustou alebo chranice
s asovym oneskorenim) a pridovym chraniom, ktorého parametre zodpovedaju pripdjanému zariadeniu — rozdielovy prad
30 mA,

- v niektorych pripadoch méZe byt prud elektrického obluka zvaraCky nebezpecny. Je treba zabranit priamemu kontaktu me-
dzi uzemnenim (alebo zvaranym dielcom) a drziakom alebo elektrédou,

- odpojit zastréku kabla napajania zo sietovej zasuvky zakazdym, ked sa zvaracka prestane pouzivat,

- nevykonavat ziadne opravy zariadenia, ktoré je pripojené k napajacej sieti.

Ohrozenia vyplyvajlice z nespravneho pouzitia zvaracky

So zvarackou nepracujte v blizkosti fahko horfavych materidlov. Pred zahajenim prace venujte pozornost priprave pracoviska.
Z ohrozenej oblasti odstrante vSetky lahko horlavé materialy.

Nezvarajte nadoby alebo zasobniky, ktoré obsahuju alebo obsahovali plyny alebo horfavé a/alebo toxické latky. Je nutné preverit,
¢i boli z pracoviska odstranené vetky plyny — ohrozenie: poziar, vybuch, popaleniny, otrava.

Je zakézané zvarat za dazda alebo snehovych zraZzok. Zvaracka nie je chranena proti vniknutiu vody. Odpojte prislusenstvo od
zariadenia a samotné zariadenie odpojte od napajacej siete a premiestnite ho na miesto, kde nebezpecenstvo vniknutia vody
nehrozi (ohrozenie: Uraz elektrickym pridom, zni¢enie zariadenia).

Nepracujte v prostredi s vysokou vlhkostou (ohrozenie: ako v predchadzajucom pripade).

Nepracujte na miestach, kde nie je zaistené dostatocné vetranie. Zvaracka je sice vybavena ventilatorom, ale aj tomu je potrebné
zaistit zodpovedajlce prevadzkové podmienky. Je potrebné skontrolovat, & bude mat' zariadenie zaistené zodpovedajice vetra-
nie a Ci sa bude teplo generované zvérackou odvadzat (ohrozenie: zni¢enie zariadenia).

Plyny a splodiny vznikajlce v priebehu zvarania je nutné odvadzat a vyhybat' sa ich vdychovaniu. Pouzivajte Specidlne masky
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poskytujlice ochranu dychacich ciest. Zaistite u¢inné vetranie (ohrozenie: otrava, znicenie zariadenia).

Nepozerajte sa do svetla vytvaraného elektrickym oblikom (ohrozenie: vazne poSkodenie zraku, pozri varovania uvedené v na-
sledujlicej kapitole).

Nedotykajte sa hortcich dielov (ohrozenie: vazne popaleniny, pozri varovania uvedené v nasledujlcej kapitole).

Zvarané diely oistite od hrdze, mastnoty alebo farieb. Tym sa obmedzi na minimum vznik kodlivych splodin.

Uzemiovaci kabel pevne a spofahlivo pripojte ku zvaranému dielu. Miesto dotyku je treba zbavit necistoty, farby a mastnoty.
Zvaraci a uzemiovaci kabel si neomotavajte okolo tela. Nemierte zvaracim drziakom smerom na ludi.

Skontrolujte, ¢i je zvaracka umiestnend na rovnej a stabilnej podlozke v zvislej polohe. Pocas prace je zakazané zvaracku pre-
miestriovat. Zvaracka ma rukovat a popruh ufah¢ujlici manipulaciu. Pocas zvarania je zakézané drZat zvaracku za rukovét alebo
ju povesit za popruh.

Zvaracku nepouZivajte ako zariadenie na rozmrazovanie potrubi.

Preventivne opatrenia proti popaleninam a poskodeniu zraku

Pocas procesu zvarania dochadza k taveniu kovu. Nepozornost zvarata méze byt pri¢inou vzniku vaznych popalenin. Preto
vzdy pouZivajte predpisany odev a ochranné prostriedky. Zvéraci obluk je velmi nebezpeény pre zrak, nakolko generuje velmi
intenzivne infracervené a ultrafialové Ziarenie.

Pohlad do elekrického oblika vznikajiceho pri zvéarani vazne poskodzuje zrak. Preto je nevyhnutné vykazat zo zvéaraéského
pracoviska vSetky nepovolané osoby. Pri praci sa musia pouzivat predpisané prostriedky individualnej ochrany — zvéracské
ochranné rukavice, masky zakryvajuce celu tvar vybavené priezorom s filtrom s pozadovanou filtraénou schopnostou (z tekutych
krystalov, sklenenym zvaracskym filtrom s vhodne zvolenym stupfiom ochrany zodpovedajlicim danej praci), obuv s protiSmyko-
vou podrazkou, ochranny odev, ochranna zastera.

Dérazné odporucania
Zvarané diely nedrzte v rukach, nedotykajte sa oblasti okolo zvaru, nezvarajte s nasadenymi kontaktnymi $oSovkami, nakolko
teplo vznikajlce pri zvarani mdZe material, z ktorého su SoSovky vyrobené, roztopit a mdZe dojst ku poskodeniu oka.

Obmedzenia a vylii¢ené okolnosti pri praci so zvarackou

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

- s implantovanym kardiostimulatorom, s protézami napajanymi elektricky, ako s umelé koncatiny, naélvacie pristroje a pod.,

- osoby, ktoré nosia kontaktné SoSovky (pred zahajenim prace je nutné kontaktné $oSovky nahradit okuliarmi),

- nepovolané osoby, ktoré vy$Sie uvedena zariadenia nosia, st povinné zdrZiavat sa v bezpeénej vzdialenosti od zvaracského
pracoviska.

OBSLUHA ZARIADENIA

Priprava k praci

Pred zahajenim prace skontrolujte, Ci zvaracka nie je poskodend. Je potrebné skontrolovat stav kabla napéjania a zvaracich
kablov, ¢i nie si poskodené. Praca s poskodenou zvarackou a/alebo poskodenymi kablami je nepripustna.

Skontrolujte stav konektorov zvaracich kablov a Cistotu a stav uzemnovacej zvierky.

Upozornenie! Poskodené kable sa musia vymenit za nové. Opravovat kable je zakazané. Vymenu kabla napéajania je potrebné
zverit servisnému stredisku vyrobcu.

Napéjanie zvaracky

Zvaracku je mozné napéjat z elektrickej siete s menovitym napatim a frekvenciou uvedenou v tabulke technickych udajov a na
vyrobnom &titku zariadenia.

Napajanie je mozné aj z prudovych generatorov. Je viak potrebné overit, &i pridovy vykon generatora je rovnaky alebo vy3si ako
hodnota maximalneho pradu napajania uvedeného na vyrobnom titku zvaracky. V opacnom pripade nebude mozné dosiahnut
menovity vykon zvaracky alebo praca s iou nebude vébec mozna. Upozornenie! Pri pouZiti generatora na napajanie zvaracky je
nutné overit, ¢i je generator spravne uzemneny pomocou spravne zapojenej intalacie.

Zasuvka na pripojenie musi byt vybavena ochrannym kolikom a ochrannym vodiom a siet napajania automatickym ochrannym
pristrojom s vypinacim pridom najmenej 25 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného pristroja svedéi o tom, Ze siet napajania bude
nutné vybavit ochrannym pristrojom s vy$Sim vypinacim pridom.

Vyhybajte sa pouzitiu dihych vodi¢ov na pripojenie zvaracky. Pri pouziti predlzovacieho kabla musi tento mat miniméalne rovnaku
vodivost ako napajaci kabel zvéracky.

Vybudovanie predpisanej napajacej siete je potrebné zverit odborne spdsobilému elektromontérovi. Siet napajania musi byt
zhotovena podla Standardov EN 60204-1 alebo podfa noriem zavaznych v danom Stéte.

Upozornenie! Pred pripojenim zastréky do zasuvky je treba overit, ¢i je spina¢ zvaracky v polohe ,vypnuté* a &i nie su konektory
zvaracich kablov skratované.
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Spdsoby zapajania zvaracich kablov
Konektor kabla zasurite do zasuvky a potom ho pootoéte doprava na doraz. Preverte, ¢i nemdze dojst ku samovolnému vysunutiu
konektora zo zasuvky.

Zvaracie kable je mozné zapojit dvomi spdsobmi.

Kébel s pruzinovou zvierkou do zasuvky ,~" a kabel s drZiakom elektrody do zasuvky ,+”, alebo opaéne.

U prvého spdsobu sa vacsina tepla vznikajuceho pri zvarani uvolfuje v zvaranom materidli a nie v elektréde. U opaéného zapo-
jenia sa vacsina tepla vznikajuceho pri zvarani uvolfiuje na elektrdde a nie v zvaranom materidli.

Pri volbe spdsobu zapojenia je potrebné sa riadit technologickymi poziadavkami a informaciami prilozenymi k elektrédam. Nie
kazdy druh elektrody umozniuje zvarat pri obratenej polarite.

Ak sa poCas prace vyskytne jav nestabilného elektrického oblika, rozstrekovanie a zvar nebude rovnomerny, je treba zmenit
polaritu zvéracich kablov a zacat zvarat od zaciatku.

Préca so zvarackou

Pripojte zvaracie kable do prislusnych zasuviek.

Pruzinovu zvierku pripojte ku kovovej Casti zvaraného dielu. Miesto dotyku je potrebné o€istit od oleja, farby alebo inych necistét,
ktoré moZu zhorsit vedenie prudu.

Do drZiaka nasadte elektrodu. Koniec elektrédy nasadenej do Celusti drZiaka musi byt zbaveny obalu. Elektrdda musi byt v
drziaku nasadena tak, aby sa pri praci nemohla v jeho Celustiach pohybovat. V jednej Celusti drziaka su zarezy, ktoré brania
elektrode v pohybu.

Druh elektrédy sa musi zvolit podla druhu zvaranych materidlov.

Skontrolujte, ¢i je uzemfovacia zvierka odizolovana od elektrddy, ¢i sa vzajomne nedotykaju a ¢i sa elektréda alebo jej drziak
nedotykaju zvaraného materialu.

Pripojte zastréku kabla napajania do sietovej zasuvky.

Vypina¢ prepnite do polohy ,zapnuté”. Musi sa spustit ventilator a rozsvietit sa kontrolka oznaceng symbolom ,blesku” signali-
zujlca zapnuté napajanie.

Zvaraci prud nastavte tak, aby zodpovedal druhu a hribke zvaranych materidlov. V dalej Casti ndvodu s uvedené typické
hodnoty zvaracich pridov v zavislosti od priemeru elektrody.

Priemer elektrody [mm] Zvaraci prud [A]

1 10-30

16 20-50
2 40-60

25 60 - 80

32 80 - 140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Nakolko zvéracka nie je vybavena displejom informujucim o hodnote nastaveného pradu, odporaca sa urobit skisku zvarania
na odpadovom materiali s rovnakymi viastnostami ako zvarany material. Pri skuske je treba zvolit zodpovedajucu hodnotu zva-
racieho prudu.

Zakryte si tvar zvaratskou maskou a zahéajte proces zvarania. Pre ulahCenie zapalenia elektrického oblika priblizte elektrodu
k bodu, od ktorého sa ma zvaranie zacat. Po dotyku elektrody so zvaranym materialom elektrédu naddvihnite, mierne naklorte
a udrZujte elektricky obluk konStantnej dlzky.

Po ukonCeni prace je nutné skontrolovat, ¢i je uzemriovacia zvierka odizolovana od zvysku elektrody v drziaku, &i sa vzajomne
nedotykaju a &i sa elektroda alebo jej drZiak nedotykaju zvaraného materidlu. Zvaracku vypnite prepnutim vypinaca do polohy
,vypnuté”. Aj nadalej bude pocut chod ventilatora a kontrolka napajania bude aj nadalej svietit. Zvaracka chladi elektronické
obvody a po ich ochladeni sa ventilator a kontrolka napajania samocinne vypnu. Po cely tento ¢as nie je dovolené odpojit zastrc-
ku kabla napajania od sietovej zasuvky. Mohlo by déjst ku prehriatiu elektronickych systémov zvaracky. Dalej je mozné odpajit
zvéracie kable.

Po samoginnom vypnuti ventilatora je potrebné odpojit zastrcku kabla napajajiceho zvaracku a nasledne pristlpit k oSetreniu
zvaracky.

Praktické pokyny pre zvaranie

Zvarané plochy musia byt zbavené hrdze, mazacich tukov, olejov a farby. Elektrddu je potrebné vybrat tak, aby zodpovedala
zvaranému materidlu. Odportca sa vykonat skisku elektrédy a nastavit zvaraci prid na odpadovom materidli.

Elektrodu pribliZte ku miestu zvarania do vzdialenosti asi 2 cm a nasadte si zvaraciu masku. Potom je treba zaplit elektricky
obluk, a to iskrovou alebo dotykovou metddou. Cez priezor zvaracej masky bude vidno elektricky obltk, ktorého dizka nesmie byt
vacsia nez 1 - 1,5nasobok priemeru elektrody (l1). )

UdrZanie spravnej dizky elektrického obluka je velmi ddlezité. Jeho diZka Uzko suvisi so zvaracim napétim a pridom. Nedistoty
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na zvaranych plochach mézu nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru.

Elektroda musi byt voci rovine zvarania sklonena pod uhlom od 70 do 80 stupriov, a to v smere kladenia zvaru. Zva¢Sovanie
uhla mdze spdsobit, Ze troska predbehne oblik. ZmenSovanie uhla mdze spdsobit nestabilitu oblika, ¢o sa prejavi rozstrekom
a oslabenim zvaru (1Il). )

DoleZité je udrZiavat pocas celého procesu zvérania konstantnu dizku oblika. Nakolko sa elektroda v priebehu procesu zvarania
tavenim skracuje, je potrebné postupne priblizovat' drziak elektrody ku zvaru tak, aby dlzka obluka bola stéle rovnaka.

Ked sa elekirdda skrati na priblizne 5 cm, je treba zvaranie prerusit a nasadit nova elektrodu. Zvaranie sa prerusi tak, Ze sa
jednoducho elektréda od bodu zvarania oddiali. Odporica sa elektrédu oddalovat postupne zdvihanim pozdlz zvaru pokrytého
troskou (IV). Tym sa zabrani rozstreku a vzniku pérov v zvaranych materialoch.

Je treba davat pozor, nakolko zvarany material a elektréda su horuce. Vrstvu trosky je nutné odstranit aZ po vychladnuti zvaru,
a to nie prilis silnym oklepanim zvara¢skym kladivkom.

DalSie zvaranie je mozné zahajit na mieste ukonéenia predchadzajiceho potom, ako bola z tohto miesta odstranena troska.

Tepelna ochrana

Pocas prace je potrebné dodrziavat zvoleny pracovny cyklus. Zvaracka je schopna zvarat maximalnym pridom po dobu pred-
stavujucu urcité percento z Casového Useku 10 minat uvedené na vyrobnom Stitku a zvy3ny Cas je treba vyclenit na chladnutie
systémov zvaracky. Nedodrzanie pracovného cyklu bude mat' za nasledok, Ze déjde k aktivacii systému ochrany proti prehriatiu.
Ak k tomu dbjde, rozsvieti sa kontrolka oznaena symbolom teplomera a do doby, neZ systémy zvaraCky vychladnu, nebude
zvaranie mozné.

Casté pretazovanie zvaracky moZe byt pricinou jej rychlejSieho opotrebovania alebo dokonca poskodenia.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvaracka je zaradena do triedy A (podla EN 60974-10), o znamena, Ze nie je uréena na pouzivanie v obytnych lokalitach, kde
je elektricka energia distribuovand systémom verejnej siete nizkeho napatia. V tychto lokalitach sa moZu vyskytnat potenciéine
problémy so zaistenim elektromagnetickej kompatibility z ddvodov vedeného alebo vyzarovaného rusenia. Pogas zvarania moze
dochadzat ku interakcii zvaracky s elektrickymi zariadeniami nachadzajlicimi sa v blizkosti pracoviska. Elektricky obltk vznikajtci
pri zvarani generuje elektromagnetické pole, ktoré posobi na elektrické systémy a rozvody. V suvislosti s tym musi obsluha zva-
racky dodrZiavat bezpe¢nostné predpisy na miestach, kde takéto Ziarenie mdZe ohrozovat fudi alebo zariadenia (napr. v blizkosti
nemocnic, laboratrii, lekérskych pristrojov, RTV pristrojov a po€itaov). Druh a intenzitu pdsobenia elektromagnetického pofa
vytvaraného zvérackou na iné zariadenia nie je mozné urcit ani zmerat. V suvislosti s tym je obtazné poskytnut presné pokyny
zamerané na obmedzenie tychto javov. Na miestach, kde jestvuje potencidlne riziko ohrozenia, je treba prijat’ osobitné bezpec-
nostné opatrenia, pouzivat podfa moznosti tieniace prostriedky a ochranné filtre. Zvaracie kable musia byt pokial mozno o
najkratSie a musia byt polozené blizko seba na podlozke. Viyrobca nenesie zodpovednost za Skody spdsobené pouzitim zvaracky
na vysSie uvedenych miestach alebo v désledku nespravneho pouzivania zariadenia.

VAROVANIE: Toto zariadenie nie je zhodné s I[EC 61000-3-12. Ak bude mat uzivatel' v amysle pripojit toto zariadenie k systému
verejnej siete nizkeho napatia, potom, pokial to bude nutné, ma osoba zhotovujuca inStalaciu alebo poZivatel povinnost s pre-
vadzkovatelom distribuénej siete prerokovat, ¢i je mozné toto zariadenie ku sieti pripojit.

UDRZBA A NAHRADNE DIELY

UPOZORNENIE! Pred zahajenim zoradovania, technického servisu alebo udrzby vytiahnite zastréku zariadenia so zasuvky
elektrickej siete. Po ukonCeni préce je potrebné skontrolovat technicky stav zariadenia tak, Ze sa vykona vonkajia prehliadka
a posudenie skrine zvaracky, elektrického kabla s zastrékou, funkénosti elektrického spinaca, priechodnosti vetracich otvorov,
hluénosti chodu, spustania a rovnomernosti chodu. V zaruénej dobe pouZivatel nesmie zariadenie demontovat ani vymiefat
Ziadne jeho Casti alebo diely. V opaénom pripade dojde ku strate prav vyplyvajicich zo zaruky. VSetky abnormality zistené pri
prehliadke alebo poCas prevadzky su signalom pre vykonanie opravy v servisnom stredisku. Po ukonceni prace o€istite skrifiu,
chladiace otvory, prepinaCe, pomocnu rukovat a kryty napr. pridom stlageného vzduchu (s tlakom najviac 0,3 MPa). Na Cistenie
je tieZ mozné pouZit Stetec alebo suchu handricku. Na Cistenie nepouZivajte chemické pripravky a tekuté Cistiace prostriedky.
Nastroje a pripravky na ich upinanie o€istite suchou €istou handrou.

Pravidelne kontrolujte stuperi opotrebovania uzemnovacej zvierky, celusti drziaka elektrody a konektorov zvaracich kablov. V pri-
pade nadmerného opotrebovania, napr. ked uzZ nebude mozné elektrédu spolahlivo uchytit, je treba sa spojit s vyrobcom. PouZi-
vanie inych kablov, nez aké sa dodavaju ako originalne nahradné diely, je nepripustné.
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AKESZULEK JELLEMZOI

kakat lehet végezni, ugy, hogy az aramfelvétel minimalis, a teljesitmény pedig maximalis legyen. A hegesztékésziilékben a piacon
kaphato elektrodak tobbsége hasznalhato, tobbek kdzott a kdzonséges, a rutil és a celluldz elektrodak is. A hegesztokésziilékben
hasznalhatok a rozsdamentes acélhoz késziilt, a 6tvozott, és a szinesfémekhez valé elekirddok is. A hegesztékésziilék amatér
haszndlatra készlilt, nem alkalmazhatd pénzkereseti munkakhoz vagy a kisiparban. A berendezés helyes, meghibasodastdl men-
tes és biztonsagos miikddése a megfeleld lizemeltetéstdl fiigg, ezért:

A berendezéssel torténd munkavégzés megkezdése eldtt el kell olvasni, és az lizemeltetés soran be kell tartani a teljes
kezelési utasitast.

A biztonsagi eldirasok és a jelen utasitasok be nem tartasa miatt keletkezé karokeért a szallité nem vallal feleldsséget.
TARTOZEKOK

Ahegesztékésziiléket Gsszeszerelt dllapotban szallitjuk, a hegesztd kabelek csatlakoztatasan kiviil nem igényel semmiféle szere-
Iést. A hegesztd kabelek a hegesztékészilékhez vannak mellékelve. A szerszamhoz nincsenek elektrodak.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Katalogusszam 73205 73206 73207 73208
Stly [kg] 36 41 42 49
Méretek [mm] 300 x 210 x 130 320 x 210 x 130 330x210x 130 360x210x 130
Tépfeszilltség [Vac)] 230 230 230 230
Névleges frekvencia [Hz] 50 50 50 50
Max hegeszté dram [Ad.c] 140 160 180 200
Elektroda 4tméré [mm] 16-32 16-4,0 16-50 16-50
Védelmi fokozat 1P218 P21 IP218 IP21S
Szigetelési osztaly | | | |
Zajszint - akusztikus nyomas L, + K [dB (A)] 684+4 684+4 6844 6844
A JELOLESEK MAGYARAZATA:
Adattabla
1
2 [3
4 |5
10

6 8 1 11a 11b

9 12 12a 12b

13 13a 13b

14 [15 16 17
2 \ 2%

1. A gyartd neve és cime, kereskedelmi logéja

2. Katalogusszam

3. Szériaszadm

4. A hegeszt6késziilék fajtajanak meghatarozasa: egyfazisu, statikus atalakitd — transzformator — egyeniranyitd
5. Szabvany, amelynek a kovetelményeit a hegeszt6kész(ilék teljesiti

6. A hegesztés tipusanak meghatarozasa: kézi hegesztés, burkolt elektrodak segitségével

8. A hegesztési aram jelének meghatérozésa: egyenaram

9. Névleges feszilltség terhelés nélkiil: csucsérték

10. A kimeneti paraméterek kore: a minimalis hegeszté aram és a neki megfeleld egyezményes terhel6 fesziiltség értéke - maxi-
malis hegeszté aram és a neki megfelelé egyezményes terheld feszliltség

11, 11a, 11b. Munkaciklus jele: a munkaciklus szazalékos értékei 40°C kornyezeti hémérsékleten

12, 12a, 12b. A névleges hegesztési aram jele: a hegeszté aram névleges értéke

13, 13a, 13b. Az egyezményes terheld fesziiltség jele: az egyezményes terhel feszliltség értéke
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14. Energiabetaplalas jele: egyfazisu, 50 Hz frekvenciju betaplalas

15. Névleges tapfesziiltség

16. Maximalis névleges betaplalé aram

17. Maximalis effektiv betaplalo aram

22. \/édelmi fokozat

24. CE - az EK Uj megkozelitésének iranyelveivel vald megegyezés jele.

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK

Tilos médositani, atalakitani, vagy valamilyen méas madon megvaltoztatni a készilék szerkezetét, mivel ez a szabvanyoknak valé
megfelelés és a CE jel elvesztésével jar. A késziléket olyan mddon tervezték, hogy megfeleljen a normal munka soran felmeruld
kévetelményeknek. Ajanlott rendszeresen feliilvizsgalni a berendezést, ez lehetévé teszi, hogy az eszkdzt lizemképes allapotban
tartsuk. Az eszkdzt kizarélag erre jogosult szervizekben, és csak eredeti cserealkatrészeket hasznélva szabad javittatni.

A berendezés biztonsagos hasznalatara vonatkozo ajanlasok

A hegeszt6készilék kezeldjét ki kell oktatni a kezelésrdl, és figyelmesen el kell olvasnia a kezelési utasitast. Be kell tartani a
kezelési utasitasban lévé munkavédelmi utasitasokat. Munkaruha és hegesztd alarc hasznalataval védeni kell a szemet és az
arcot. A gyarté nem vallal felelésséget a berendezés nem megfeleld hasznalatabol eredd karokért és balesetekeért.

Az elektromos aram veszélyei és az ezzel jaré biztonsagi szabalyok

A hegesztokész(ilékkel végzett munka kdzben be kell tartani a hegesztésre, darabolasra és 6sszekétésre vonatkozé munkaveé-
delmi szabalyokat. A szabalyok be nem tartasa esetén a f6 veszélyek:

- veszélyes anyagok belégzése,

- optikai sugarzas,

- égési sérilések,

- tliz és robbanas,

- elektromos dramiités,

Ezért ajanlott:

- hogy ne véltoztasson a késziiléken. Semmilyen esetben se nyissa ki a kész(ilék hazat, a javitast kizérolag szakképzett személy-
zet végezheti a gyartd altal erre jogositott szervizekben,

- ne szerelje le a véddburkolatot, és ne érjen azokhoz az alkatrészekhez, amelyek fesziiltség alatt lehetnek,

- az elektromos rendszerben bealld akar kis zavar esetén is a hegesztékésziiléket ki kell huzni a haldzatbdl, és szakszervizbe
kell adni.

- minden hasznalat el6tt ellenérizni kell az elektromos kabeleket. Ha azt veszi észre, hogy a kabel szigetelése megsérillt, a kabelt
ki kell cserélni Gjra, hibatlanra, tilos a hegeszt6késziilékkel dolgozni, ha az elektromos kabelek sériiltek,

- ne dugjon fém targyakat a szell6zd nyilasokba, ne javitsa 6nalldan a késziiléket, a szervizelést kizarélag szakképzett személyzet
végezheti a gyarto ltal erre jogositott szervizekben,

- a berendezést 230V / 50Hz paraméterii valtéaramu haldzatra kell kdtni, véddvezetével ellatott dugasszal,

- a betaplalé haldzatot el kell Iatni megfeleld védelmi rendszerrel (termoméagneses kapcsolo, vagy késleltetett biztositékok), és a
berendezés bekotéséhez elirt, tilaram biztositékkal - betaplald aram 30 mA,

- némely esetben az elektromos iv drama veszélyes lehet, Kerlilni kell a kdzvetlen kapcsolatot a foldeléssel (vagy a hegesztett
munkadarabbal), valamint a fogantyuval vagy az elektrédaval,

- ha nem hasznélja a hegeszt6készuléket, minden esetben huzza ki a hélozati kabel dugaszat a halézati dugaszold aljzatbol.

- ne végezzen semmilyen javitast a halézatra csatlakoztatott kész(iléken.

A hegesztokésziilék nem megfelelé hasznalatabél eredd veszélyek.

Ne dolgozzon a hegesztékésziilékkel gyulékony anyagok kdzelében. Mieldtt megkezdi a munkat, készitse elé a munkahelyet,
eltavolitva a veszélyeztetett kornyezetbdl minden gyulékony anyagot.

Ne hegesszen olyan edényt vagy tartalyt, amely gazt vagy gyulékony és / vagy mérgezd anyagot tartalmaz, vagy tartalmazott.
Meg kell gy6z6édni réla, hogy a munkateriiletrél eltavolitottak minden gazt - tliz- és robbanasveszély, a gézok altal és mérgezéssel
okozott veszély.

Tilos es@ben vagy hoesésben hegeszteni, a hegesztokésziilék nem védett a viz behatolasa ellen. Csatlakoztassa le a tartozé-
kokat a berendezésrél, magat a berendezést pedig a halézatrdl, és menjen at egy olyan teriletre, ahova a viz mar nem ér el
(elektromos aramiités, a gép tonkremenetelének veszélye).

Ne dolgozzon nagy nedvességtartalmu légkdrben (veszély: mint fent).

Ne dolgozzon olyan helyen, ahol nem biztositott a megfeleld szellzés. A hegeszt6késziilék el van latva egy ventilatorral, de
ennek megfelel kdrilményekre van sziksége az lizemeléshez. Meg kell gy6zédni arrél, hogy a berendezésnek megfeleld lesz a
szelldzése, és a hegesztokészilék altal keltett hd el lesz vezetve (veszély: a készillék tonkremenetele).

El kell tavolitani a hegesztés kdzben keletkezé gazokat és g6zoket, ne lélegezze be ezeket. Hasznaljon specialis alarcot a légutak
védelmére. Biztositani kell a megfeleld szellozést (veszély: mérgezés, a gép tonkremenetele).
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Ne nézzen az elektromos iv altal keltett fénybe (veszélyforras: komoly lataskarosodas, 1asd a kdvetkezd fejezetben talalhatd
figyelmeztetéseket).

Ne érjen a forr6 alkatrészekhez (veszély: komoly égésis sériilés, 1asd a kdvetkezd fejezetben talalhato figyelmeztetéseket).
Tisztitsa meg a hegesztendd elemeket a rozsdatdl, kendanyagtol és a festéktdl. Ezzel legalabb minimumra csokkentheti a karos
g6z0k keletkezését.

A foldeld kabelt erésen és biztosan csatlakoztassa a hegesztendé elemhez. Helye varrat helyét meg kell tisztitani a kosztol,
festéktdl és a zsirtdl.

Ne tekerje a hegeszt6 és a f6ldel kabelt a teste koré. Soha ne iranyitsa a hegesztd csipeszt emberekre.

Gy6z6djon meg réla, hogy a hegeszt6készilék lapos és stabil feliileten all, fliggdleges helyzetben. Tilos masképpen elhelyezni a
hegesztékészilléket munka kdzben. A hegesztokésziléknek el van latva egy fogoval és szijjal a szallitashoz. Hegesztés kdzben
tilos a hegesztdkésziiléket a fogantytjanal fogva tartani, vagy a szijra felakasztani-

Ne haszndlja a hegesztokésziléket csovek felmelegitésére.

Az égési sériilések és a latasromlas elkeriilése

Hegesztés kozben fémet olvasztunk meg. A hegesztd berendezés kezeldjének figyelmetlensége komoly égési sérilések oka
lehet. Mindig viselien megfeleld oltdzéket és védéberendezéseket. A hegesztd iv rendkivil veszélyes a szemre, mivel rendkiviil
intenziv infravords és ibolyantdli sugarzast general.

Ha a hegesztéskor keletkez6 elektromos iv fényébe néz, komolyan karosodhat a latasa. Ezért el kell tavolitani minden kiviilalio
személyt a hegesztokésziilék lizemelésének kornyékérdl. Munka kézben hasznaljon egyéni védéfelszerelést, gymint:

- hegesztéshez valé véddkesztyiit, az egész arcot befedd alarcot, ami megfeleld erdsségii sziirdvel ellatott kitekintével rendel-
kezik (folyadékkristalyos, az adott munkahoz megfeleld fokozat, liveg, hegesztd sziirbvel), csuszasgatlo talpu cipét, védéruhat,
védokotényt.

Kiilonésen ajanlott
Ne fogja a hegesztendd elemeket, ne érjen a varrat kdrnyezetéhez, ne hegesszen kontaktlencsét viselve, a hegesztéskor keletke-
z6 megolvaszthatja az anyagot, amibél a kontaktlencse készilt, ami pedig a szem ténkremeneteléhez vezethet.

A hegesztokésziilékkel végzett munkaval dsszefiiggd korlatozasok és figyelmeztetések

Akésziléket nem hasznalhatjak olyan személyek:

- akiknek szivritmus szabdlyz6 van bedltetve, elektromos darammal mikédé protézist, pl. mivégtagot, hallokészuléket stb. viselnek
- kontaktlencsét visel6 személyek (a munka megkezdése el6tt a kontaktlencsét cserélje le szemivegre).

- a fent felsorolt késziilékeket viseld, kiviilallo személyeknek biztonsagos tavolsagot kell tartani a hegesztékésziilék lizemelésé-
nek helyétdl.

A BERENDEZES KEZELESE

Felkészilés a munkavégzésre

A munka megkezdése eldtt meg kell gy6zédni arrél, hogy a hegesztékésziilék nem sériilt. Ellendrizni kell a halézati és hegesztd
kabeleket, nincs -e rajtuk sériilés. Tilos megkezdeni a munkat, ha a hegesztékészilék és/vagy a kabelek sériiltek.

Ellendrizni kell allapot a hegesztd kabelek csatlakozoinak allapotat, valamint a testelé csipesz tisztasagat és allapotat.

Figyelem! A sériilt kabelt ki kell cserélni Ujra. Tilos a kabel javitasa. A halézati kabel cseréjével a gyartd altal megadott szervizhez
kell fordulni.

A hegesztékésziilék betaplalasa

A hegeszt6késziléket a miiszaki adatok tablazataban és a késziilék adattablajan megadott névleges feszliltségli és frekvenciaj
halézatrél lehet drammal ellatni.

Meg lehet hajtani aramfejleszté generatorrol is, azonban meg kell gy6z8dni réla, hogy a generator teljesitménye megegyezik a
hegesztékészilléknek az adattablan megadott maximalis dramfelvételével, vagy annal nagyobb. Egyéb esetben nem lehet elémi
a hegeszt6készilék maximalis teljesitményét, vagy egyaltalan nem lehet vele dolgozni. Figyelem! Amennyiben generatorrdl hajtja
meg a hegesztékésziiléket, meg kell gy6zddni rola, hogy az megfeleléen felszerelt rendszerrel foldelve lett.

A csatlakoz6 dugaszoldaljzatnak rendelkeznie kell védd érintkezdvel és védd vezetékkel, a betaplald halézatot pedig el kell Iatni
legalabb 25 A aramra mikddésbe lépd, automatikus biztositd berendezéssel. A biztositd berendezés tul gyakori miikodés azt
jelentheti, hogy a betaplalé halézatot nagyobb kapcsoldaramra miikddd biztositékkal kell felszerelni.

Keriilni kell a til hosszu kabellel torténd csatlakoztatast. Amennyiben hosszabbitét hasznal, annak teljesitménye legalabb akkora
legyen, mint a hegesztokésziilék halozati kabeléé.

Amegfeleld betaplald haldzat kiépitését szakképzett villanyszerelére kell bizni. A betaplalé haldzatot az EN 60204-1 vagy az adott
orszagban hatalyos szabvanynak megfeleléen kell kialakitani.

Figyelem! Miel6tt bedugja a dugaszt a halézati dugaszoldaljzatba meg kell gy6z6dni, hogy a hegesztékésziilék kapcsoldja  kikap-
csolt” helyzetben van, és a hegesztd kabel érintkezdi nincsenek rovidre zarva.
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A hegesztd kabelek csatlakoztatésanak modja
A kabel dugaszat be kell dugni a dugaszoléaljzatba, majd el kell forditani jobbra, ellenallasig. Meg kell gy6z&édni arrél, hogy a
dugasz nem csUszik ki 6nmagatol a dugaszoldaljzatbol.

A hegeszt6 kabelt kétféle mddon lehet csatlakoztatni.

Arugos csipesszel ellatott kabelt a ,-*, az elektréda tartéval ellatott kabelt a ,+* szoritékapocsba, vagy forditva.

Az els6 esetben a hegesztés kdzben keletkezd hé tdbbsége a hegesztett anyagnal keletkezik, és nem az elektrédan. Az ellenkezd
bekotéskor a hegesztés kdzben keletkezd hé tobbsége az elektrodanal szabadul fel, nem pedig a hegesztett anyagnal.

A bekdtési mod kivalasztasanal a technoldgiai igények, valamint az elektrédakhoz csatolt informacié alapjan kell eljarni. Nem
minden elektrédaval lehet forditott polaritassal hegeszteni.

Ha hegesztés kdzben az iv instabil, frocskdl, a varrat pedig nem lesz egyenletes, meg kell cserélni a hegesztd kabel polaritasat,
és Ujra kell kezdeni a hegesztést.

Munka a hegesztékésziilékkel

Csatlakoztassa a hegeszt6 kabeleket a megfeleld kapcsokhoz.

A rugos csipeszt csatlakoztassa a hegesztendd elem valamilyen fém részéhez. Az érintkezés helyét meg kell tisztitani olajtdl,
festéktdl vagy mas szennyezddésektdl, amelyek ronthatjak az aram folyasat.

Tegyen elekirodat a fogoba. A csipeszbe az elektrddanak a bevonattal megtisztitott végét tegye. Az elektrodat a csipeszbe olyan
madon kell befogni, hogy munka kézben ne mozduljon el benne. Afogé egyik pofajaban egy bevagas taldlhato, ami lehetévé teszi,
hogy az elektréda ne mozduljon el a fogéban.

Az elektroda fajtajat a hegesztendd anyagtdl fiiggéen kell megvalasztani.

Meg kell gy6z8dni réla, hogy a testeld csipesz és az elekirdda egymastol el vannak szigetelve. Nem érintkeznek, és az elektroda
vagy annak csipesze nem érintkezik a hegesztendé anyaggal.

Dugja be a haldzati kabel dugaszat az elektromos halozat dugaszoldaljzataba.

Allitsa a kapcsolét a ,bekapcsolt” poziciéra. Be kell indulnia a ventilatornak és ki kell gyulladnia a tapfesziiltségnek ,villam” jeldi,
ellenérz6 lampajanak.

Allitsa be az aramot a hegesztendd anyagok fajtajanak és vastagsaganak megfelelére. Az alabbiakban az elektrdda vastagsaga-
nak fiiggvényében megadtuk a hegeszté aram tipikus értékeit.

Elektroda atmérd [mm]: Hegeszt6 aram [A]

1 10-30

1,6 20-50

2 40 - 60

25 60 - 80

32 80 - 140
4 130 - 160
5 150 - 180
6 170 - 200

Mivel a hegeszt6gép nem rendelkezik a beallitott dram értékét mutaté kijelzével, ajanlott proébahegesztést végezni egy, a hegesz-
tendd anyaggal megegyezd paraméterd, hulladék anyagon. A préba soran kell kivalasztani a megfeleld hegesztéaram értéket.
Takarja el az arcét a hegesztdpajzzsal, és kezdje meg a hegesztés miiveletét. Az elektromos iv kdnnyebb 1étrehozésa érdekében
tolja az elektrodat annak a pontnak az irnyaba, ahonnét a hegesztés kezdddik. Ahogy az elektrdda a hegesztendd anyaghoz ér,
egy kicsit meg kell emelni, és meg kell donteni, majd allandé hosszusagu ivet kel tartani.

A munka befejezése utan meg kell gy6z8dni réla, hogy a testeld csipesz és az elektréda egymastol el vannak szigetelve. Nem
érintkeznek, és az elekirdda vagy annak csipesze nem érintkezik a hegesztendd anyaggal. Ki kell kapcsolni a hegesztégépet a
kapcsoléval, azt a ,kikapcsolt” poziciéra allitva. Tovabbra is hallhatd lesz, hogy mikddik a ventillator, és a tapfesziltség lampaja
tovabbra is vilagitani fog. A hegeszt6gép hiiti az elektromos kapcsolasokat, majd 6nalléan kikapcsolja a ventillatort és a tapfe-
szliltség ellen6rz6 l1ampajat. Ezalatt ne hizza ki a haldzati kabel dugaszat a dugaszoldaljzatbdl. Ez a hegesztégép elektromos
rendszereinek tilheviiléséhez vezethet. Le lehet csatlakoztatni a hegeszté kabeleket.

Aventilator 6nmiikodd kikapcsolasa utan ki kell hiizni a hegesztgép tapfesziiltség kabelének dugaszat, a majd meg kell kezdeni
a karbantartast.

A hegesztést seqité utmutatasok

A hegesztend felilletnek rozsdatol, kendanyagtol, olajtél és festéktdl tisztanak kell lennie. Ki kell valasztani a hegesztendd
anyagnak megfelel6 elektrodat. Ajanlott elézetesen letesztelni az elekirddat és a bedllitott dramot egy hulladék anyagon.

Tartsa az elektrodat korlbelll 2 cm tavolsagra a hegesztés helyétdl, vegye fel a hegesztd alarcot. Majd ki kell hizni az elektromos
ivet, a szikras vagy érintéses modszert alkalmazva. A hegesztd larc ablakan keresztul Iathatéva valik az elektromos iv, amelynek
a hossza ne legyen nagyobb, mint az elektréda atmérdjének 1 - 1,5-szerese (1l).

Az elektromos iv megfelel® hosszanak tartasa nagyon fontos. A hossz szorosan Gsszefiigg a hegeszté fesziiltséggel és arammal.
A hegesztendd felilet szennyezddései elénytelen hatassal lehet a varrat min6ségére.
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Az elektrodat 70 - 80 fokos szgben meg kell donteni a hegesztendd felillethez képest, a varrat folyatdsanak iranyaban. A szég
ndvelése a salak elfolyasat okozhatja. A szog csdkkentése instabilla teheti az ivet, aminek kévetkeztében froccsenések keletkez-
hetnek, és gyengiilhet a varrat (lll).

Fontos, hogy a hegesztés egész ideje alatt fenntartsuk az iv allandd hosszisagat. Mivel az elekiréda olvad a hegesztés folyaman,
fokozatosan lejjebb kell vinni az elektrdda fogéjat, hogy az iv ugyanolyan hosszu maradjon.

Amikor az iv hossza kérilbelll 5 cm-re csékken, meg kell szakitani a hegesztést, és ki kell cserélni az elektrédat egy Ujra. A
hegesztés megszakitdsahoz egész egyszeriien el kell hizni az elekirodat a hegesztés pontjatdl. Ajanlott, hogy az elektrodat
fokozatosan vegye le, a salakkal boritott varrat mentén megemelve (IV). Ezzel el lehet keriini a froccsenéseket, és a pérusokat
a hegesztendd anyagon.

Ovatosnak kell lenni, a hegesztett fém és az elektroda is forré. A salakbevonatot csak a varrat kihiilése utan szabad eltavolitani,
gy, hogy egy hegeszt6 kalapaccsal nem tdl er@sen litdgeti. Az Ujabb hegesztés az el6zé befejezésének pontjatdl lehet elkezdeni,
miutan meggy6z8dott arrol, hogy a salakréteget eltavolitotta.

Hbémérséklet biztositasa

Munka kézben tartani kell a kivalasztott munkaciklust. A hegeszt6gép a nem dolgozhat folyamatosan a maximalis hegesztd
arammal. A névleges adatok tablazatdban meg van adva az az aramerdsség, és egy 10 perces idétartamnak az a %-okban kife-
jezett része, amennyi ideig a hegesztégép biztonsagosan lizemelhet. A maradék idét a hegesztdgép rendszerének hitésére kell
forditani. Ha nem tartja be a munkaciklust, bekapcsolhat a tllheviilés elleni védelem. Ekkor kigyullad a hémérd jelii jelz6lampa,
és egészen addig nem lehet hegeszteni, amig a hegeszt6gép rendszerei ki nem hiilnek.

Ahegesztdgép gyakori tulterhelése a gyors elhasznalédasahoz, sét a tonkremeneteléhez vezethet.

ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITAS ES AZ EZZEL KAPCSOLATOS JELENSEGEK

A hegesztdgép egy A osztalyu (az EN 60974-10 szerint) berendezés, ami azt jelenti, hogy nem lehet hasznaini lakohelyi kérnye-
zetben, beleértve a lakohelyet, ahol az elektromos energiat nyilvanos, kisfeszliltségii halézat szolgaltatja. Ezeken a helyeken
potencialis nehézségekbe (itkdzhet az elektromagneses kompatibilitds biztositasa a vezetett és sugarzott zavarok miatt. A he-
gesztés soran a munkahely kozelében taldlhaté elektromos berendezés interakcioba kerilhet a hegesztdgéppel. A hegesztés
kézben létrejovd elektromos iv elektromagneses teret hoz Iétre, ami kihat a miikddé elektromos rendszerekre és halozatokra.
Emiatt a hegeszt6készillék kezeldjének be kell tartani az elévigyazatossagi rendszabalyokat azokon a helyeken, ahol az ilyen
sugarzas veszélyes lehet az emberekre vagy berendezésekre (pl. kérhazak, laboratdrium, orvosi késziilékek, TV és szamitdgép
kdzelében). Nem lehet meghatarozni és mémi a hegeszt késziilék altal Iétrehozott, elektromagneses mez6 hatasat mas készi-
lékekre. Emiatt nehéz pontos Utmutatast adni ennek a jelenségnek a korlatozasara. Azokon a helyeken, ahol fennall a veszély
lehet8sége, kiildnds elévigyazatossagi intézkedéseket kell tenni, lehet8ség szerint védd emydket és sziiréket kell hasznalni. A
hegesztd kabeleknek a lehetd legrovidebbnek kell lennie, és egymas kdzelében kell fekiidnie a padlézaton. A gyarté nem vallal
feleldsséget a hegeszt késziiléknek a fenti helyeken térténd alkalmazésa vagy a késziilék helytelen hasznalata miatt keletkezd
karokert.

FIGYELMEZTETES: Ez a berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12-nek. Ha a kdziizemi, kisfeszilltségii halozatra van kétve,
akkor a telepitének vagy a berendezés hasznaléjanak a feleléssége, hogy meggy6zddjon arrdl, a kisfesziiltségii elosztd haldzat
UzemeltetSjével torténd konzultacion keresztill, ha ez sziikséges, hogy a berendezés csatlakoztathaté-e.

KARBANTARTAS ES CSEREALKATRESZEK

FIGYELEM! A beallitas. mliszaki karbantartas vagy konzervalas elétt hiizza ki a dugaszt a halézati dugaszoldaljzatbél. A munka
befejezése utan kiilsé szemrevételezéssel ellendrizni kell az elektromos berendezés allapotat: a testet, a haldzati kabelt a dugasz-
szal, a kapcsolé miikddését, a szell6z6 rések atjarhatdsagat, a miikddés hangossagat, a beindulast és a miikodés egyenletessé-
gét. A garancialis id6szakban a felhasznalé nem szerelheti szét a berendezést, és nem is cserélhet ki rajta semmilyen részegysé-
get vagy alkatrészt, mivel ez a garancia elvesztésével jarhat. Felllvizsgalatkor vagy tizem kdzben észlelt minden rendellenesség
jelzés arra, hogy a berendezést szervizben meg kell javitatni. A munka befejezése utan a burkolatot, a szelléz6nyilasokat, a
kapcsoldkat, a kiegészitd fogantyikat és a véd6burkolatot pl. (legfeljebb 0,3 MPa nyomasu) siiritett levegével, ecsettel vagy
szaraz ronggyal meg kell tisztitani, vegyi anyagok és tisztitoszerek hasznalata nélkil. A szerszamokat és a fogantyukat tisztitsa
meg egy szaraz ronggyal.

Ellendrizni kell a test fogd kopottsaganak mértékeét, valamint a hegesztd kabelek csatlakoztatd dugaszait. Tulzott kopas esetén, pl.
amikor nem lehet megfogni az elektrodat, fel kell venni a kapcsolatot a gyartéval. Tilos nem eredeti cserekabeleket hasznalni.
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CARACTERISTICI APARAT
Aparatul de sudura inverter datorita elementelor electronice in tehnologia IGBT permite realizarea lucrarilor de sudur la cel mai
scazut consum de energie la un randament maxim. Aparatul de suduré poate utiliza majoritatea tipurilor de electrozi disponibili
pe piata, printre care obignuitj, rutilici, cu celulozici. In aparatul de sudat puteti folosi electrozi destinati pentru sudarea de inox,
otel de aliaj, precum si de metale neferoase, aparatul de sudura fiind destinat pentru uz amator si nu poate fi folosit in scopuri

profesionale sau in atelierele de mestesugarie. Functionarea corectd, fiabild si in conditii de siguranta depinde de exploatarea
corectd, de aceea:

inainte de a incepe si lucrati cu aparatul trebuie s cititi toate instructiunile si sé le pastrati.

Furnizorul nu este raspunzator pentru daunele aparute in urma nerespectarii normelor de siguranta si a recomandarilor din aceste
instructiuni de utilizare.

ECHIPAMENT

Aparatul de sudura este furnizat montat i cu exceptia racordarii cablurilor pentru sudura nu necesité alte activitati de montaj.
Cablurile de sudura sunt furnizate impreund cu aparatul de sudura. Aparatul de sudurd nu este dotat cu electrozi pentru sudura.

DATE TEHNICE

Parametru Unitate de masura Valoare

Nr. catalog 73205 73206 73207 73208
Masa lkg] 36 41 4.2 49
Dimensiuni [mm] 300 x 210 x 130 320x210x 130 330x210x 130 360 x 210 x 130
Tensiune de alimentare [Vac] 230 230 230 230
Frecventd nominala [Hz] 50 50 50 50
Curent max. de sudurd [Ad.c] 140 160 180 200
Diametru electrozi [mm] 16-32 1,6-4,0 1,6-5,0 1,6-5,0
Nivel de protectie 1P21S 1P21S 1P21S IP21S
Clasa de izolatie | | | |
Nivelul de zgomot - presiunea acustica L , + K [dB (A)] 68414 68414 68414 68,414

CLARIFICARE MARCAJE

Placuta nominal&

1

2 [3
4 |5

" 11a 11b
12 12a 12b
13 13a 13b

14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Numele si adresa producétorului, semn comercial

2. Numar de catalog

3. Numar de serie

4. Marcarea tipului de aparat de sudura: transformator monofazat static — transformator — redresor

5. Referire la standardul pe care il respecta aparatul de sudura

6. Marcare tip de sudurd: sudurd manuala cu electrozi inveliti

8. Marcare simbol curent de sudura: curent continuu

9. Tensiune nominala fara sarcina: valoare de varf

10. Interval de parametri de iesire: curent minim de sudura si valoarea corespunzatoare a tensiunii conventiale — curentul maxim
de sudura si si valoarea corespunzatoare a tensiunii conventjale

11, 11a, 11b. Simbol ciclu de lucru: valori procentuale pentru ciclul de lucru la temperatura ambientala de 40° C

12, 12a, 12b. Simbol curent nominal de sudura: valori curent nominal de sudura

13, 13a, 13b. Simbol tensiune nominala conventjonala de sarcind: valori tensiune nominala conventionala de sarcina

;
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14. Simbol alimentare cu energie: alimentare monofazata cu frecventa nominald de 50 Hz
15. Tensiune nominala de alimentare

16. Curent nominal maxim de alimentare

17. Curent efectiv maxim de alimentare

22. Nivel de protectie

24. Simbol de conformitate cu directivele din noua abordare a UE.

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

Nu se permite modificarea, reconfigurarea sau schimbarea in orice alt mod a constructiei aparatului, in caz contrar se pierde
conformitatea cu standardele si se pierde marcajul CE. Echipamentul a fost proiectat astfel incat sa indeplineasca cerintele din
timpul lucrului normal. Se recomanda inspectarea in mod regulat a aparatului, acest lucru permite mentinerea aparatului intr-un
mod potrivit pentru lucru. Aparatul de sudura trebuie servisat doar in atelierele autorizate cu piese de schimb originale.

Indicatii pentru utilizarea in conditii de siguranta a aparatului

Operatorul aparatului pentru sudura trebuie sa fie instruit cu privire la operarea acestuia si trebuie sa citeasca cu atentje instruc-
tiunile de utilizare. Trebuie sa respectati recomandarile de siguranta indicate in instructiunile de utilizare. Purtati imbracaminte
de protectie si masti pentru sudura pentru a proteja ochii si fata. Producatorul nu este raspunzator pentru daunelle si accidentele
provocate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului.

Pericole electrice si reguli de siguranta

In cazul in care lucrati cu aparatul de sudurd trebuie s& respectati regulile de protectie si igiend a muncii cu privire la procesul de
sudura, taiere si imbinare. In cazul in care nu se respecta regulile de mai sus, pericolele principale sunt:

- inhalarea de substante nocive,

- radiere optica,

- asuri,

- incendii si explozii,

- electrocutare,

De aceea se recomanda:

- sa nu se efectueze modificari ale aparatului. Se interzice in mod categoric deschiderea carcasei, reparajile trebuie efectuate de
persoane calificate in puncte de servisare autorizate de cétre producator,

- sa nu se demonteze carcasa de protectie si sa nu se atinga piesele care pot fi sub tensiune,

- chiar in cazul unor perturbatii mici la nivelul sistemului electric se recomanda decuplasarea aparatului de sudura de la sursa de
alimentare si trimiterea acestuia la un service autorizat,

- sa verificati cablurile electrice inainte de fiecare utilizare. In cazul in care constatati defectiuni la nivelul izolatjei trebuie s& in-
locuiti cablurile cu unele noi, care nu prezinta defecte, nu lucratj cu aparatul de sudura cu cabluri electrice defecte,

- nu introducetj obiecte metalice n orificiile de ventilatie, nu servisai pe cont propriu aparatul, servisarea trebuie efectuata de
persoane cu calificarile necesare in service-urile autorizate de producétor,

- aparatul trebuie conectat la refeaua de alimentare cu curent alternativ 230V / 50Hz, dotat cu mufa si conductor de protectie,

- reteaua de alimentare cu curent trebuie sa fie prevazuta cu un sistem corespunzator de protectie (comutator termomagnetic sau
sigurante cu intarziere) si siguranta cu curent diferential cu parametri cerutj de aparatul conectat — curentul de activare 30 mA,

- in unele cazuri curentul arcului electric al aparatului de sudura poate fi periculos. Trebuie sa evitati contactul direct cu sistemul
de impamantare (sau elementul sudat) si suportul sau electroda,

- decuplati stecherul cablului de alimentare de la priza de fiecare data cand nu utilizati aparatul de sudura pe o perioada mai
indelungata.

- nu efectuati nicio reparatie atunci cand aparatul este cuplat la refeaua de alimentare.

Pericole care decurg din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu lucrati cu aparatul de sudura in apropierea materialelor inflamabile. Inainte de a incepe lucrul trebuie sa pregatiti locul de
munca, indepartatj din zona expusa toate materialele inflamabile

Nu sudatj recipiente sau containere care contin sau au continut gaze toxice si/sau substante toxice. Trebuie sa verificatj daca din
zona de lucru au fost indepartate toate gazele - pericol: incendiu, explozie, vapori, intoxicare.

Se interzice sudarea in caz de precipitatji sub forma de ploaie sau ninsoare, aparatul de sudura nu este protejat impotriva acce-
sului apei. Decuplati echipamentul de la aparat, iar aparatul trebuie decuplat de la refeaua de alimentare si transportat intr-un loc
ferit de accesul apei (pericol: electrocutare, distrugerea aparatului).

Nu lucrati in atmosfera cu umiditate ridicata. (pericol: ca mai sus).

Nu lucrati in locuri care nu asigura ventilatia corespunzatoare. Aparatul de sudura este dotat cu ventilator, dar trebuie sa-i asigu-
rati conditii corespunzatoare de functionare. Trebuie sa va asigurati ca aparatul va fi prevazut cu ventilatie corespunzatoare, iar
caldura emanata va fi disipata (pericol: distrugerea aparatului).

Eliminati gazele si vaporii care apar in timpul sudurii, evitati inhalarea acestora. Folositi masti speciale care asigura protectia cailor
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respiratorii. Asigurati ventilatia corespunzétoare (pericol: intoxicare, distrugerea aparatului).

Nu priviti in lumina generata de arcul electric (pericol: vatamarea grava a ochilor, vezi avertizarile enumerate in capitolul urmator).
Nu atingeti elementele fierbintj (pericol: arsuri grave, vezi avertizarile enumerate in capitolul urmator).

Curatati elementul sudat de rugind, gresoare sau vopsea. Acest lucru va permite sa reduceti la minimum aparitia de vapori nocivi.
Prindeti cablul cu impamantare ferm si sigur pe elementul de sudat. Locul de imbinare trebuie curatat de mizerie, vopsea §i grasimi.
Nu infasuratj cablul de sudura si de alimentare n jurul corpului. Nu directionati manerul de sudura catre persoane.

Asigurati-va ca aparatul de sudura a fost amplasat pe o suprafata plata si stabild in pozitie verticald. Se interzice amplasarea
aparatului de sudura in alt mod in timpul lucrului. Aparatul de sudura este prevazut cu suport si curea care faciliteaza transportul
acestuia. Se interzice prinderea aparatului de sudura de maner sau suspendarea acestuia pe curea pe durata de efectuare a
sudurii.

Nu folositi aparatul de sudura drept aparat pentru dezghetat tevi.

Prevenirea incendiilor si a vatamarii vazului

Pe durata sudurii se topeste metal. Neatentia operatorului poate provoca arsuri grave. Purtati mereu imbracaminte potrivita si
mijloace de protectie. Arcul de sudura este foarte periculos pentru vaz deoarece genereaza radiatji infrarosii si ultraviolet foarte
intensive si periculoase pentru ochi.

Privitul in arcul electric generat in timpul sudurii afecteaza in mod grav vazul. De aceea se interzice accesul persoanelor terte din
locul in care se sudeaza. Trebuie sa lucratj folosind doar mijloace de protectie personala precum:

- manusi de protectie pentru sudura, masti care acopera intreaga fata dotate cu vizier cu filtru cu putere corespunzatoare (cu cris-
tale lichide, cu filtru de sudura din sticla cu nivel de protectie corespunzétor pentru tipul de lucru), pantofi cu talpa antiderapanta,
imbracaminte de protectie, halat de protectie.

Se recomanda in special
Sa nu atingeti elementele de sudat, sa nu atingeti zona de sudat, nu sudati daca purtatj lentile de contact, caldura generata in
timpul sudurii poate topi materialul din care sunt fabricate lentilele, ceea ce poate poate vétama ochi.

Limitari si avertizari cu privire la lucrul cu aparatul de sudura

Aparatul nu poate fi utilizat de persoane:

- cu stimulator cardiac, proteze alimentate electric, respectiv membre artificiale, aparate auditive etc.

- persoane care poartd lentile de contact (inlocuiti lentilele de contact cu ochelari inainte de a incepe lucrul).

- persoanele straine care poseda aparatele sus-mentjonate trebuie sa pastreze o distanta de siguranta fata de locul unde este
pus in functiune aparatul de sudura.

OPERAREA APARATULUI

Pregatirea pentru lucru

Inainte de a incepe lucrul trebuie sé verificati dacé aparatul de sudurd nu este defect. Trebuie sa verificati starea cablurilor: de
alimentare si de sudura pentru a descoperi daca nu prezinta defectiuni. Se interzice lucrul cu aparatul de sudura defect si/sau
cabluri deteriorate.

Verificati starea racordurilor cablurilor de sudura precum si clema de masa pentru a observa daca este curaté.

Atentie! Cablurile defecte trebuie inlocuite cu unele noi. Se interzice repararea cablurilor. In acest scop trebuie sa luati legatura
cu punctul de service autorizat al producatorului.

Alimentarea aparatului de sudura

Aparatul de sudura poate fi alimentat de la reteaua de curent cu tensiunea nominala si frecventa indicate in tabelul cu date tehnice
si pe placuta nominald a aparatului.

Poate fi alimentat, de asemenea, cu generatoare de curent, insé trebuie sé va asigurati ca randamentul de curent al generatorului
va fi mai mare sau egal cu valoarea maxima a curentului de alimentare indicat pe placuta nominalé a aparatului de sudura. In caz
contrar nu se va putea atinge randamentul nominal al aparatului de sudura sau nu veti putea lucra. Atentie! In cazul in care utilizat]
generatorul de curent pentru a alimenta aparatul de sudura trebuie sa va asigurati ca a fost impamantat in mod corespunzator
cu instalatia montata in mod corect.

Priza de racordare trebuie sa fie prevazuta cu o mufa si conductor de protectie, iar refeaua trebuie sa fie dotata cu dispozitiv de
protectie automat cu curent de actionare de cel putin 25 A. Daca dispozitivul de protectie se declanseaza prea des poate insemna
cd reteaua trebuie sa fie dotatd cu un dispozitiv de protectie cu un curent de activare mai mare.

Trebuie sa evitafj conectarea cu cabluri lungi. In cazul in care folositi prelungitoare acestea trebuie sa aiba un randament cel pufin
egal cu randamentul cablului de alimentare al aparatului de sudura.

Reteaua de alimentare corespunzatoare trebuie realizata de un electrician calificat. Refeaua de alimentare trebuie construta
conform cu standardele EN 60204-1 sau cu standardele in vigoare in tara respectiva.

Atentie! Inainte de a conecta stecherul in priza trebuie s3 va asigurati ca ati pozitionat comutatorul aparatului de suduré la pozitia
LJpornit”, iar mufele de racordare ale cablului de sudura nu sunt stranse.
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Modurile de conectare a cablurilor pentru sudura
Stecherul cablului trebuie introdus in priza, iar apoi rotiti la maximum n dreapta. Asigurati-va cé stecherul nu iese din priza.

Cablurile pentru sudura pot fi conectate in doua moduri.

Cablul cu clema cu arc la borna ,-", iar cablul cu ménerul pentru electrode la borna ,+” sau invers. .

In prima metoda majoritatea caldurii generate in procesul de sudurd este distribuit pe materialul sudat, nu pe electroda. In cazul in
care racordatj invers, majoritatea caldurii generte in procesul de sudura se distribuie pe electrodd, nu pe materialul sudat.
Atunci cand selectati metoda de conectare trebuie sa luati in considerare cerintele tehnologice si informatiile atasate la electrode.
Nu toate tipurile de electrode permit sudarea cu polaritate inversa.

In cazul in care in timpul lucrului apare un arc electric instabil, desprinderi de material, iar sudura va fi inegala, trebuie sa schimbatj
polaritatea cablurilor de sudura si sa incepeti sa sudatj din nou.

Lucrul cu aparatul de sudura

Conectati cablurile de sudurd la contactele corespunzatoare.

Contactul cu arc trebuie racordat la partea de metal a piesei sudate. Locul de contact trebuie sa fie curatat de ulei, vopsea sau
alte impuritdti care pot ingreuna circularea curentului.

Amplasatj electrodul in suport. Introduceti capatul electrodului fara captusealé in portelectrod. Electrodul trebuie montat in por-
telectrod astfel incat sé nu se deplaseze in clema in timpul lucrului. In una dintre falcile suportului se afld téieturi care permit
imobilizarea electrodului in portelectrod.

Tipul de electrod trebuie selectat in functie de tipul de material sudat.

Asigurati-va ca portelectrodul si electrodul sunt izolate. Nu se ating si electrodul sau portelectrodul nu ating materialul sudat.
Conectatj stecherul cablului de alimentare la priza de retea.

Comutatorul trebuie setat la pozitia “pornit”. Ventilatorul trebuie sa porneasca, iar lampa de control care semnalizeaza alimentarea
cu simbolul “fulger” se aprinde.

Setati curentul de sudare corespunzator pentru tipul si grosimea materialelor sudate. Mai jos sunt prezentate valorile tipice ale
curentului de sudare in functie de diametrul electrodului.

Diametrul electrodului [mm]: Curent de sudare [A]

1 10-30

16 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80-140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Tn cazul in care setati pe aparatul de sudura nu este prevazut cu afisaj care indicé valorile curentului setat se recomanda efec-
tuarea de incercari de sudare pe o bucata de material rezidual cu aceiasi parametri ca si materialul sudat. Selectatj valoarea
corespunzatoare a curentului de sudurd in timpul sudarii de incercare.

Protejati fata cu masca de sudura i incepeti din nou operatia de sudare. Pentru a initia mai usor arcul electric deplasatj electrodul
in directia punctului dinspre care se va incepe sudarea. Dupa ce electrodul atinge materialul sudat ridicatj si inclinati ugor electro-
dul si mentinetj arcul electric cu lungime constanta.

Dupa ce atj terminat lucrul asiguratj-va ca portelectrodul si electrodul sunt izolate. Nu se ating i electrodul sau portelectrodul nu
ating materialul sudat. Opritj aparatul de sudurad mutand comutatorul la pozitia “oprit”. Ventilatorul va fi in functiune in continuare,
iar lampa de control, de asemenea, va fi aprinsa in continuare. Aparatul de sudura raceste circuitele electrice, dupa care opreste
automat ventilatorul si lampa de control a alimentarii. Tot acest timp nu decuplati stecherul cablului de alimentare de la priza. Acest
fapt poate duce la supraincalzirea circuitelor electrice ale aparatului de sudura. Putetj decupla cablurile de sudura.

Dupa ce ventilatorul se opreste automat trebuie s& decuplati stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura, iar apoi
incepeti sa efectuatj sarcinile de mentenanta.

Indicatii auxiliare cu privire la sudurd

Suprafetele sudate trebuie sa fie curatate de ruging, gresori, uleiuri si vopsele. Trebuie sé selectatj electroda corespunzatoare
pentru materialul sudat. Se recomanda testarea in prealabil a electrodei si a curentului de sudura setat pe un material de proba
(resturi).

Amplasatj electroda la o distanta de circa 2 cm fata de locul de sudura, asezati masca de sudurd. Apoi aprindetj arcul electric
folosind metoda de scanteiere sau de contact. Prin gemuletul mastii de sudura veti vedea arcul electric, a carui lungime nu poate
fi mai mare de 1 - 1,5 ori diametrul electrodei (1l).

Mentinerea unei lungimi corespunzatoare a arcului electric este foarte importanta. Lungimea este foarte strans legata de tensiu-
nea si de curentul de sudura. Impuritafile din suprafetele sudate pot avea un impact nefavorabil asupra calitatji sudurii.

Electroda trebuie sa fie inclinat la un unghi de 70 de 80 grade, in raport cu suprafata de sudura in directia de aplicare a sudurii.
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Marirea unghiului poate duce la aparitia de stropi. Reducerea unghiului poate duce la instabilitatea arcului, ceea ce creeaza stropi
si slabeste sudura (lI1).

Este important ca pe toata durata procesului de sudurd s& mentinetj o lungime constanta a arcului. Deoarece electroda se topeste
in timpul sudurii trebuie sa reducej treptat presiunea electrodei astfel incat lungimea arcului sa ramana la acelasi nivel.

Cand lungimea electrodei se reduce la aproximativ 5cm trebuie sa schimbati electroda cu una noud. Pentru a intrerupe sudura
trebuie sa retragetj electroda de pe punctul de sudura. Se recomanda ridicarea treptatd a electrodei de-a lungul sudurii acoperite
cu stropi (V). Acest lucru va permite sa evitati aparitia de stropi si pori pe materialele sudate.

Trebuie sa fiti prudenti, metalul sudat si electroda sunt fierbinti. Pelicula de zgura trebuie indepartata doar dupa ce sudura se
raceste, lovind nu prea tare cu un ciocan pentru sudurd. Puteti incepe sa sudati din nou din locul in care atj terminat sudura
anterioara, dupa ce v-atj asigurat ca afi indepartat stratul de zgura.

Protectia de temperaturé

In timpul lucrului trebuie s& respectati ciclul de lucru selectat. Aparatul de sudura poate suda cu curent maxim pe durata de %
dintr-o perioada de 10 min, iar restul perioadei trebuie destinat pentru racirea sistemelor aparatului de sudura. Nerespectarea
ciclului de lucru duce la actionarea sistemului de protectie impotriva supraincalzirii. Atunci se aprinde lampa de semnalizare
marcata cu simbolul ,termometru” si nu puteti suda pana la racirea sistemelor aparatului de sudura.

Suprasolicitarea deasa a aparatului de sudura poate duce la uzura mai rapida a acestuia sau chiar la defectare.

COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA I FENOMENE CORELATE

Aparatul de sudura este in clasa A (cf. EN 60974-10) ceea ce inseamna ca nu este prevazut pentru utilizare in mediu rezidentjial,
unde energia electrica este furnizata de sistemul public de joasa tensiune. Acolo pot fi dificultdti potentiale in asigurarea com-
patibilitatii electromagnetice din cauza perturbatiilor transferate si radiate. Totusi in timpul sudarii echipamentul electric situat in
apropierea locului de munca poate interactiona cu aparatul de sudura. Arcul electric generat in timpul sudurii genereaza un camp
electromagnetic care are impact asupra sistemelor electrice si al instalatjilor in functiune. In legatura cu acest fapt operatorul apa-
ratului de sudurd trebuie sa respecte mijloacele de precautie in locurie in care aceasta radiatie poate constitui un pericol pentru
persoane sau aparate (de ex. in apropierea spitalelor, laboratoarelor, echipamentului medical, echipamentelor electrocasnice
si informatice). Nu se poate defini si masura tipul si forta de impact a cdmpului electromagnetic generat de aparatul de sudura
asupra altor aparate. In Iegatura cu acest fapt cu greutate se pot stabili mstrucllunl exacte cu privire la limitarea fenomenului.
Tn locurile in care existd un risc potential de aparitie a unui pericol trebuie s& Iuau muloace spemale de precautie, sa folositj, in
masura posibilitatilor, ecrane si filtre de protectie. Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte si situate aproape, pe suprafata

de suport. Producatorul nu este responsabil pentru daunele provocate de utilizarea aparatului de sudura in locurile mentionate
mai sus sau datorita utilizarii necorespunzatoare a aparatului.

AVERTISMENT: Acest echipament nu este conform cu I[EC 61000-3-12. Daca este conectat la sistemul public de retea de joasa
tensiune, atunci instalatorul sau utilizatorul echipamentului are responsabilitatea de a asigura, dupa consultarea cu operatorul
retelei de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi racordat.

INTRETINEREA $I PIESE DE SCHIMB

ATENTIE! Tnainte de a incepe sa ajustati, s& operati tehnic sau s& intretineti scoateti stecherul aparatului din prizd. Dupa ce afj
terminat lucrul trebuie sa verificati starea tehnica a aparatului inspectand exterior aparatul si evaluati: carcasa, cablul electric cu
stecher, functionarea comutatorului electric, daca orificiile de ventilatie nu sunt blocate, dacé aparatul este zgomotos in timpul
lucrului, daca porneste corect i lucreaza in mod uniform. In perioada de garantie utilizatorul nu poate demonta aparatul, nici sa
schimbe niciun subansamblu sau parte din aparat, deoarece acest lucru duce la pierderea dreptului la garantie. Toate inadverten-
tele observate la inspectie, sau in timpul lucrului, reprezinta un semnal pentru efectuarea reparafjilor la un punct service. Dupa ce
ati terminat lucrul trebuie sa curatati carcasa, orificiile de ventilatie, manerul aditional si protectiile cu un flux de aer (cu presiunea
mai mare decét 0,3 MPa), cu o pensula sau cu o laveta moale fara detergenti si substante chimice. Uneltele si ménerele trebuie
curatate cu o laveta uscata si curata.

Trebuie sa controlafi nivelul de uzura al bornelor de masa si electrodei precum si al clemelor de racordare de pe cablurile de
sudura. In caz de uzura excesiva, de ex. atunci cand nu se poate prinde electroda, trebuie s luati legétura cu productorul. Se
interzice utilizarea altor cabluri decat piesele originale de schimb.
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PROPIEDADES DE LA HERRAMIENTA

La soldadora de inversion, gracias a los elementos electronicos en la tecnologia IGBT, permite soldar con un consumo minimo de
energia y una eficiencia maxima. La soldadora puede trabajar con la mayoria de los tipos de electrodos que se pueden conseguir
en el mercado, por ejemplo electrodos regulares, de rutilo o de celulosa. Con la soldadora se pueden usar electrodos para soldar
acero inoxidable, aleaciones de acero como metales no ferrosos. La soldadora ha sido disefiada para trabajos domésticos y no
puede usarse para trabajos lucrativos ni en pequefia industria. El funcionamiento correcto, infalible y seguro de la herramienta
depende de su adecuada operacion, y por lo tanto:

Antes de comenzar cualquier trabajo con la herramienta es menester leer todo el manual y guardarlo.

El proveedor no sera responsable por los dafios y lesiones ocasionados en el caso de no seguir las reglas de seguridad y las
recomendaciones del presente manual.

ACCESORIOS

La soldadora se suministra ensamblada y aparte de la conexion de los cables de soldar no requiere ensambladura. Con la solda-
dora se suministran cables de soldar. La soldadora se suministra sin electrodos de soldar.

DATOS TECNICOS
Parametro Unidad de medicion Valor
Numero de catlogo 73205 73206 73207 73208
Peso [kg] 36 41 42 49
Dimensiones [mm] 300x210x 130 320x 210 x 130 330 x210x 130 360 x 210 x 130
Voltaje de alimentacion [Vac] 230 230 230 230
Frecuencia nominal [Hz] 50 50 50 50
Corriente maxima de soldar [Adcl] 140 160 180 200
Diametro del electrodo [mm] 16-32 16-4,0 16-50 16-50
Grado de proteccion IP21S IP21S IP21S IP21S
Clase de aislamiento | | | |
Nivel del ruido - presién acstica L , + K [dB (A)] 684+4 684+4 684 +4 684+4

EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

Placa de valores nominales

1
2 [3
4 B
10
6 8 1 Ta b
; 12 12 12
13 13a 130
14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Nombre y domicilio del fabricante, marca comercial

2. Numero de catalogo

3. Nimero de serie

4. Simbolo del tipo de la soldadora: de una fase, estatico convertidor - transformador - rectificador

5. Referencia a la norma, cuyos requerimientos deben ser cumplidos por la soldadora

6. Simbolo del tipo de soldar: soldadura manual por medio de electrodos cubiertos

8. Simbolo de la corriente de soldar: corriente directa

9. Voltaje nominal sin carga: valor maximo

10. Rango de los parametros de salida: corriente de soldar minima y el valor correspondiente convencional del voltaje de carga
- corriente méaxima de soldar y el valor correspondiente convencional del voltaje de carga

11, 11a, 11b. Simbolo del ciclo de trabajo: porcentaje del ciclo de trabajo en la temperatura del ambiente de 40°C
12, 12a, 12b. Simbolo de la corriente nominal de soldar: valor nominal de la corriente de soldar
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13, 13a, 13b. Simbolo del voltaje convencional de carga: valor convencional del voltaje de carga

14. Simbolo de alimentacion con energia: alimentacion de una fase con la frecuencia nominal de 50 Hz
15. Voltaje nominal de alimentacion

16. Maxima corriente nominal de alimentacion

17. Maxima corriente real de alimentacion

22. Grado de proteccion

24. Simbolo de concordancia con las directivas del nuevo enfoque de la UE.

RECOMENDACIONES GENERALES DE SEGURIDAD

Queda prohibido modificar o cambiar de cualquier manera el disefio de la herramienta, lo cual podria implicar inconsistencias
con las normas y pérdida del simbolo CE. El equipo se disefié de acuerdo con los requerimientos durante un trabajo normal. Se
recomienda realizar inspecciones regulares, lo cual permitira mantener el equipo listo para el trabajo. Es menester realizar el
servicio de la soldadora en talleres autorizados, usando refacciones originales.

Recomendaciones para el uso seguro de la herramienta

El operador de la soldadora debe ser capacitado en cuanto a la operacién y debe leer cuidadosamente el manual. Es menester
seguir las indicaciones de seguridad del manual. Es menester proteger los ojos y el rostro, usando ropa de proteccién y mascaras
de soldar. El fabricante no sera responsable por los dafios y accidentes causados por el uso indebido de la herramienta.

Riesgos eléctricos y reglas de seguridad

En el caso de trabajo con la soldadora, es menester seguir las reglas de seguridad para el proceso de soldar, cortar y unir ele-
mentos. En el caso de no sequir las reglas, los riesgos principales son los siguientes:

- inhalacién de sustancias peligrosas,

- radiacion optica,

- quemaduras,

- incendio y explosion,

- choque eléctrico,

Por lo tanto se recomienda:

- no modificar la herramienta. Bajo ninguna circunstancia de debe abrir el armazon, y las reparaciones deben ser realizadas por
personal calificado en puntos de servicio autorizados por el fabricante,

- no desmantelar el armazén de proteccion y no tocar elementos que puedan estar bajo tension,

-incluso en el caso de ligeras irregularidades del sistema eléctrico, desconecte la soldadora de la red de alimentacion y enviela
a un punto de servicio autorizado,

- revise los cables eléctricos antes de cada uso. En el caso de detectar dafios del aislamiento de los cables, es menester reempla-
zarlos con unos nuevos Y libres de defectos; queda prohibido trabajar con una soldadora con cables eléctricos estropeados,

- no ponga objetos de metal en los orificios de ventilacién, no realizar el servicio de la herramienta sélo, el servicio debe ser
realizado por personal calificado en puntos de servicio autorizados por el fabricante,

- la herramienta debe conectarse a la red de alimentacion de corriente alterna de 230V / 50Hz, con contacto y conductor de
proteccion,

- la red de alimentacién debe ser equipada con un sistema de proteccion adecuado (interruptor termomagnético o fusibles con
demora) y con interruptor diferencial de parametros requeridos para la herramienta - corriente de activacion 30 mA,

- en algunos casos la corriente del arco eléctrico de la soldadora puede ser peligrosa. Es menester evitar contacto directo con
tierra (o el elemento para soldar) y con el mango o el electrodo,

- desconectar la clavija del cable de alimentacion del contacto de la red de alimentacién cada vez que la soldadora deje de usarse.
- no realizar ninguna reparacion de una herramienta conectada a la red de alimentacién.

Riesgos relacionados con uso indebido de la soldadora

No se debe trabajar con la soldadora cerca de materiales inflamables. Antes de comenzar el trabajo es menester preparar el area,
eliminando de la zona de peligro todos los materiales inflamables.

No se debe soldar contenedores que contengan o que hayan contenido gases o sustancias inflamables y téxicas. Es menester
asegurarse que de la zona de trabajo se hayan removido todos los gases - peligro: incendio, explosion, vapores, intoxicacion.
Se prohibe soldar bajo lluvia u durante nevada, la soldadora no esta protegida ante agua. Desconecte los accesorios de la herra-
mienta, y desconecte la herramienta de la red de alimentacion y pasela hacia un area libre de acceso de agua (peligro: choque
eléctrico, dafios de la herramienta).

No se debe trabajar en atmosfera de alta humedad (peligro: los mencionados arriba).

No se debe trabajar en lugares sin ventilacion adecuada. La soldadora viene equipada con ventilador, mas es menester asegurar
condiciones adecuadas de trabajo. Es menester asegurarse que la herramienta tenga ventilacién adecuada, y el calor generado
por la soldadora sea eliminado (peligro: dafios de la herramienta).

Elimine gases y vapores generados durante los trabajos de soldar, y evite inhalarlos. Use méscaras especiales que protejan las
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vias respiratorias. Garantice una ventilacion adecuada (peligro: intoxicacion, dafios de la herramienta).

No mire la luz generada por el arco eléctrico (peligro: dafios graves de la vista, compare las advertencias mencionadas en el
punto siguiente).

No toque elementos calientes (peligro: graves quemaduras, compare las advertencias mencionadas en el punto siguiente).
Limpie el elemento para soldar de oxidacion, lubricantes o pintura, lo cual permitira reducir hasta el nivel minimo la generacién
de vapores nocivos.

Conecte el cable de toma de tierra de una manera segura al elemento para soldar. El lugar de la conexion debe limpiarse de
suciedad, pintura y grasa.

No enrolle el cable de soldar y el de toma de tierra alrededor del cuerpo. No dirija el mango de soldar hacia otras personas.
Asegurese que la soldadora esta colocada en una superficie plana y estable en posicion vertical. Se prohibe colocar la soldadora
de ofra manera durante el trabajo. La soldadora tiene un mango y una correa que facilitan su transporte. Se prohibe agarrar la
soldadora por el mango o colgarla en la correa durante el trabajo de soldar.

No use la soldadora como herramienta para descongelar tuberias.

Como evitar quemaduras y dafos a la vista

Durante el proceso de soldar se funde metal. Un descuido del operador de la soldadora puede implicar graves quemaduras. Use
siempre vestimenta adecuada y protecciones. El arco de soldar es muy peligroso para la vista, pues genera una intensa radiacion
infrarroja y ultravioleta.

Mirar el arco eléctrico generado durante los trabajos de soldar gravemente dafa la vista. Por lo tanto es menester sacar a los terce-
ros del &rea del trabajo con la soldadora. Es menester trabajar usando medios adecuados de proteccion personal, tales como:

- guantes de proteccion, mascaras que cubran todo el rostro y equipadas con un visor con filtro de un grado de proteccion
adecuado (filtro de cristal liquido de vidrio para soldar de un grado de proteccién adecuado para el trabajo), botas con suela
antiderrapante, vestimenta de proteccidn, delantal de proteccién.

Se recomienda particularmente
No agarrar los elementos para soldar, no tocar el &rea de la soldadura, no soldar con lentes de contacto, pues el calor generado
durante el trabajo de soldar puede derretir el material de los lentes de contacto, lo cual implica el peligro de dafios del ojo.

Limitaciones y reservas en el contexto del trabajo con la soldadora

La herramienta no puede ser operada por:

- personas con marcapasos, protesis alimentadas eléctricamente, como extremidades artificiales, aparatos auditivos, etc.

- personas con lentes de contacto (es menester reemplazar los lentes de contacto con gafas antes de comenzar el trabajo).

- terceros con los dispositivos mencionados arriba deben mantenerse a una distancia segura del area de trabajo con la soldadora.

OPERACION DE LA HERRAMIENTA

Preparativos para el trabajo

Antes de comenzar el trabajo es menester asegurarse que la soldadora no esté estropeada. Es menester revisar el estado de los
cables de alimentacion y los cables de soldar, para detectar posibles dafios. Se prohibe comenzar el trabajo con una soldadora
estropeada o con una soldadora con cables dafiados.

Revise el estado de las conexiones de los cables de soldar y la limpieza del contacto de masa.

jAtencion! Cables dafiados deben reemplazarse. Se prohibe reparar los cables. Para reemplazar el cable de alimentacion es
menester contactar el punto de servicio del fabricante.

Alimentacién de la soldadora

La soldadora puede ser alimentada de una red eléctrica del voltaje nominal y de la frecuencia indicados en la tabla de datos
técnicos y en la placa de la herramienta.

Es también posible alimentar la herramienta desde generadores de corriente, aunque es menester asegurarse que la eficiencia
del generador sea igual o mayor que el valor méximo de la corriente de alimentacion indicado en la placa de la soldadora. De otro
modo no sera posible alcanzar la eficiencia nominal de la soldadora o trabajar con ella.

jAtencion! En el caso de usar un generador para alimentar la soldadora, es menester asegurarse que esté conectado a tierra por
medio de una instalacién adecuada.

El enchufe debe estar equipado con contacto y conductor de proteccion, y la red de alimentacién debe estar equipada con una
herramienta automatica de proteccion de la corriente de activacion de al menos 25 A. Activacion demasiado frecuente de la
herramienta de proteccion puede significar que la red de alimentacién debe ser equipada con una herramienta de proteccion de
corriente de activacion mas alta.

Es menester evitar conexion por medio de cables demasiado largos. En el caso de usar extensiones, su eficiencia debe ser al
menos igual que la eficiencia del cable de alimentacion de la soldadora.

La instalacién de una adecuada red de alimentacion debe ser encomendada a un electricista cualificado. La red de alimentacion
debe disefarse de acuerdo con los estandares de la norma EN 60204-1 o de los estandares validos en el pais.
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jAtencion! Antes de la conexion de la clavija al contacto, es menester asegurarse que el interruptor de la soldadora esté en la
posicidn de apagado, y los contactos de conexidn de los cables de soldar no estan cerrados.

Maneras de conectar los cables de soldar
La clavija del cable debe ser insertada en el enchufe y luego girada a la derecha. Asegurese que la clavija no se salga del enchufe.

Cables de soldar se pueden conectar de dos maneras.

El cable con el contacto de resorte al contacto ,-", y el cable con el sujetador del electrodo al contacto ,+” o al revés.

En el caso del primer método la mayor cantidad del calor generado durante el proceso de soldar es liberado a través del material
de soldar, y no a través del electrodo. En el caso de conexion inversa, la mayor parte del calor generado durante el proceso de
soldar es liberado a través del electrodo y no a través del material.

Eligiendo el método de conexion es menester tomar en cuenta los requerimientos tecnolégicos y la informacién que se propor-
ciona con los electrodos. No cada tipo de electrodo permite soldar con la polaridad inversa.

Si durante el trabajo se observa un arco eléctrico inestable, salpicaduras y la soldadura es irregular, es menester invertir la pola-
ridad de los cables de soldar y empezar el trabajo de nuevo.

Trabajar con maquina soldadora

Conectar los cables de soldar a los bornes adecuados.

El borne de muelle debera estar conectado a la parte metélica de la pieza de trabajo. Limpiar el lugar de contacto, quitando el
aceite, pintura u otras impurezas, que puedan trabar el paso de corriente.

Poner un electrodo en el portaelectrodos. En el borne colocar el fin del electrodo sin revestimiento. Se fijara el electrodo de
modo que durante trabajo no se mueva dentro del borne. En una mordaza del portaelectrodos existen picaduras que dejan de
inmovilizar electrodo dentro del portaelectrodos.

Se elegira el tipo de electrodo segun tipos de los materiales de trabajo /de soldar/.

Asegurarse que el borne de masa y el electrodo quedan aislados entre si. Esos no pueden contactarse, igual que el electrodo o
su borne, no deben tener contacto con la pieza de trabajo.

Conectar el enchufe del cable alimentador a la caja tomacorriente.

Poner el interruptor en la posicion "conectado”. Debera arrancar el ventilador y encender el piloto de alimentacién marcado con
un simbolo de “relampago”.

Ajustar el corriente de soldeo segun tipo y espesor de los materiales de trabajo.
A continuacion se brindan los valores de corriente tipicos, en funcién del diametro de electrodo.

Didmetro de electrodo [mm] Corriente de soldeo [A]

1 10-30

16 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80-140
4 130 - 160
5 150 - 180
6 170 - 200

Dado que la maquina soldadora no ha sido dotada del display que sefiale el valor del corriente puesto, se recomienda hacer una
prueba de soldeo con un material chatarra de los pardmetros iguales al de soldar. Ajustar el valor adecuado del corriente de soldeo.
Proteger la cara con un casco de proteccidn y empezar soldeo. Para facilitar la iniciacion el arco eléctrico, debera desplazar
el electrodo hacia el punto en el que empieza a soldar. Cuando el electrodo tenga contacto con el material de trabajo, debera
levantar e inclinar un poco el electrodo, manteniendo la longitud constante del arco eléctrico,

Acabado el trabajo, debera asegurarse que el borne de masa y el resto del electrodo dentro del portaelectrodos quedan aislados
entre si. No pueden contactarse, igual que el electrodo o su borne no deben tener contacto con la pieza de trabajo. Desconectar
la maquina de soldar, poniendo el conectador en la posicidn “desconectado’.

El ventilador seguira trabajando y el piloto de alimentacién seguira encendido.

La maquina enfria los sistemas electronicos y automaticamente desactiva el ventilador y el piloto de alimentacién. Mientras tanto
no debera sacar el enfuche del cable alimentador de la caja tomacorriente para no originar sobrecalentamiento de los sistemas
electronicos de la maquina. Su pueden desconectar los cables de soldar.

Una vez desactivado el trabajo del ventilador, debera sacar el enfuche del cable alimentador, y proceder a los trabajos de man-
tenimiento.

Indicaciones para soldar
Las superficies para soldar deben limpiarse de oxidacién, lubricantes, aceite y pintura. Es menester seleccionar un electrodo

m M ANUA AL ORI GI N AL



E

adecuado para el material. Se recomienda probar el electrodo y la corriente de soldar con un material de desecho.

Coloque el electrodo a aproximadamente 2 cm del lugar de soldar, péngase la mascara de soldar. Luego es menester iniciar el
arco eléctrico, usando el método de chispa o de contacto. A través del visor d la méscara de soldar se vera el arco eléctrico, cuya
longitud no debe exceder 1-1.5 diametros del electrodo ().

Mantener la longitud adecuada del arco eléctrico es muy importante. La longitud se relaciona estrictamente con el voltaje y la
corriente de soldar. La contaminacion de las superficies para soldar puede afectar la calidad de la soldadura.

El electrodo debe estar inclinado con un angulo de 70 a 80 grados a la superficie de soldar, hacia la direccion de colocarse la
soldadura. Incrementar el angulo puede causar salida de escoria. Reducir el angulo puede causar inestabilidad del arco, lo cual
causard salpicaduras y debilitara la soldadura (Ill).

Es importante que durante todo el proceso de soldar se mantenga una longitud constante del arco. Ya que el electrodo se derrite
durante el proceso de soldar, es menester bajar gradualmente el electrodo para que la longitud del arco se mantenga igual.
Cuando la longitud del electrodo se reduzca a unos 5¢m, es menester interrumpir el trabajo y reemplazar el electrodo. Para interrum-
pir la tarea de soldar es suficiente retirar el electrodo del punto de soldar. Se recomienda retirar el electrodo gradualmente, levantan-
dola a lo largo de la soldadura cubierta con escoria (IV), lo cual permitira evitar salpicaduras y poros en los materiales soldados.
Es menester ser cuidadoso ya que el metal soldado y el electrodo estan calientes. La escoria debe eliminarse una vez la solda-
dura se haya enfriado, golpeandola suavemente con martillo. El trabajo se puede reanudar desde el lugar donde se interrumpié
la vez anterior, habiéndose asegurado que se elimind la capa de escoria.

Proteccion de temperatura

Mientras esté trabajando, deberd observar el ciclo de trabajo seleccionado. La maquina no puede soldar con el corriente méximo
en el modo continuo. En la placa de caracteristicas constan los valores de corriente, asi como el porcentaje del periodo de 10
minutos en el que la maquina puede trabajar sin problemas. La demas parte del periodo de 10 minutos esta destinado para
enfriamiento de los sistemas de la maquina.

El incumplimiento del ciclo de trabajo puede activar el sistema de proteccion contra sobrecalentamiento. Si se da el caso, encen-
dera el piloto con el simbolo de termémetro, no siendo posible soldar hasta que se enfrien los sistemas de la maquina.

La frecuente sobrecarga del aparato puede ocasionar su desgaste o deterioro.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENEMENOS RELACIONADOS

La maquina de soldar de clase A (segin EN 60974-10) no es apta para usar en locales de vivienda, donde se sirve la energia
eléctrica mediante la red publica de baja tension.

En tales sitios pueden darse dificultades, es decir falta de la compatibilidad electromagnética por trastornos de conduccion y
radiacion. Mientras se esté soldando, los aparatos eléctricos situados en la cercania del lugar de trabajo pueden interaccionar
con la maquina de soldar. El arco eléctrico generado durante los trabajos de soldar genera campo electromagnético que tiene
influencia sobre sistemas eléctricos e instalaciones. Debido a ello el operador de la soldadora debe seguir las medidas de segu-
ridad donde tal radiacion pueda implicar peligro para personas o equipos (por ejemplo cerca de hospitales, laboratorios, equipos
médicos, equipos de radio y television o computadoras). No es posible determinar y cuantificar el efecto del campo electromag-
nético generado por la soldadora sobre otros dispositivos. Debido a ello, es dificil formular instrucciones exactas sobre cémo
limitar el fenémeno. En los lugares donde existe un riesgo potencial, es menester tomar medidas de seguridad especiales y usar
pantallas y filtros de proteccion. Los cables de soldar deben ser lo mas cortos posibles y ubicados cerca de si sobre el piso. El
fabricante no sera responsable por cualquier dafio causado por el uso de la soldadora en lugares mencionados arriba o debido
al uso incorrecto de la herramienta.

ADVERTENCIA: El equipo no es compatible con IEC 61000-3-12. Si se conecta al sistema de la red publica de baja tension,,
entonces el técnico o el usuario del equipo estén obligados a asegurarse — por medio de consultas con el operador de la red de
distribucion, si es necesario — que el equipo puede conectarse.

MANTENIMIENTO Y REFACCIONES

JATENCION! Antes de realizar cualquier ajuste, servicio técnico o mantenimiento, es menester sacar la clavija de la herramienta
del contacto de la red eléctrica. Habiendo terminado el trabajo, es menester revisar el estado técnico de la herramienta por medio
de inspeccidn externa y evaluacion de los siguientes elementos: armazén, cable eléctrico clavija, interruptor eléctrico, limpieza de
los orificios de ventilacidn, el ruido emitido durante el trabajo, arranque y uniformidad de trabajo. Durante el periodo de garantia el
usuario no puede desmantelar la herramienta ni reemplazar ninglin mecanismo o componente, o cual implicaria cancelacion de
los derechos de garantia. Todas las irregularidades detectadas durante la inspeccion son una sefial para realizar reparaciones en
un punto de servicio. Habiendo concluido el trabajo, el armazon, los orificios de ventilacion, los selectores, el mango adicional y
las protecciones deben limpiarse, por ejemplo con flujo de aire (cuya presién no debe exceder 0.3 MPa), un pincel o una tela seca
sin usar sustancias quimicas o liquidos para limpieza. Las herramientas y el mango deben limpiarse con una tela seca y limpia.
Es menester controlar el grado de desgaste de los contactos de masa, de los electrodos, de las clavijas y de los cables de soldar.
En el caso de un desgaste excesivo, por ejemplo cuando no sea posible agarrar el electrodo, es menester comunicarse con el
fabricante. Se prohibe usar otros cables que los cables originales.
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CARACTERISTIQUES DU DISPOSITIF

Gréace a l'utilisation des éléments électroniques en technologie IGBT, le dispositif inverseur de soudage permet deffectuer des
travaux de soudage a une faible consommation d’énergie et a une efficacité maximale. Le dispositif de soudage est capable
d'utiliser la plupart des types d'électrodes disponibles sur le marché, entre autres celles ordinaires, rutiles, cellulosiques. Des
électrodes servant a souder de I'acier inoxydable, allié et des métaux non-ferreux sont également possibles a exploiter ; c’est pour
cette raison qu'il est possible d'utiliser le dispositif de soudage pour des travaux domestiques et non pour ceux profesionnels. Le
fonctionnement correct, fiable et sdr du dispositf dépend de son exploitation convenable, c'est pour cette raison :

Lisez et conservez la présente notice d’utilisation avant la premiére utilisation du dispositif.

Le fournisseur n'est pas responsable des dommages résultant du non respect des régles de sécurité et des consignes de la
présente notice.

EQUIPEMENT

Le dispositif de soudage est fourni assemblé ; ainsi, I'utilisateur n'est obligé que de connecter des cables de soudage. Les cables
de soudage font partie de I'ensemble livré. Par contre, le dispositif n’est pas équipé d'électrodes de soudure.

DONNEES TECHNIQUES
Paramétre Unité de mesure Valeur
N° catalogue 73205 73206 73207 73208
Poids lkg] 36 38 38 38
Dimensions [mm] 280 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120
Tension d'alimentation [Vac] 230 230 230 230
Fréquence nominale [Hz] 50 50 50 50
Courant max. de soudage [Ad.c] 140 160 180 200
Diameétre des électrodes [mm] 1,0-40 1,0-40 1,0-5,0 1,0-6,0
Degré de protection 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Classe d'isolation | | | |

DESIGNATIONS DES SYMBOLES

Plaque signalétique

1
2 [3
4 |5
10
6 s 1 Ma 11b
. 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 \ 2%

1. Nom et adresse du fabricant, marque de commerce

2. Numéro de catalogue

3. Numéro de série

4. Désignation du type de dispositif de soudage: convertisseur monophasé statique — transformateur - redresseur

5. Référence a la norme qui se rapporte au dispositif de soudage

6. Désignation du type de soudage: soudage manuel avec des électrodes enrobées

8. Désignation du symbole du courant de soudage: courant continu

9. Tension nominale sans charge : valeur supérieure

10. Gamme des paramétres initiaux : courant minimal de soudage et la valeur définie de tension de charge qui lui correspond - le
courant maximal de soudage et la valeur définie de tension de charge qui lui correspond

11, 11a, 11b. Symbole du cycle de fonctionnement : valeurs en pour cent du cycle de fonctionnement a la température ambiante
de 40°C

12, 12a, 12b. Symbole du courant nominal de soudage : valeurs du courant nominal de soudage

13, 13a, 13b. Symbole de la tension définie de charge : valeurs de la tension définie de charge
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14. Symbole de I'alimentation en énergie : alimentation monophasée ou la fréquence nominale est de 50 Hz
15. Tension nominale d’alimentation

16. Valeur maximale du courant nominale d’alimentation

17. Valeur maximale courant effectif d’alimentation

22. Degré de protection

24. Symbole de conformité a la nouvelle réglementation de 'UE.

CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

II est interdit de modifier ou de changer de structure du dispositif de maniere quelconque. Le cas échéant, le dispositif n’est plus
conforme aux normes et au marquage CE. Le dispositif a été congu de maniére a satisfaire aux exigences lors d’un fonctionne-
ment normal. Des revues réguliéres du dispositif sont récommandées, cela vous garantit un bon état de votre dispositif. Unique-
ment des services autorisés ont le droit de réparer le dispositif ot I'on utilise des pieces de rechange d'origine.

Consignes d’utilisation du dispositif en sécurité

L'utilisateur du dispositif de soudage doit étre formé en matiére de son utilisation ; vous étes aussi obligé de lire attentivement les
notices d'utilisation. Il faut respecter les consignes de sécurité indiquées dans la notice. Afin de protéger les yeux et le visage, |l
convient de porter des vétements de protecion et des masques de soudage. Le fabricant n’est pas responsable de dommages ou
d’accidents résultant de I'utilisation non conforme du dispositif.

Risques électriques et reégles de sécurité

L'utilisateur du dispositif de soudage est obligé de respecter les regles de sécurité concernant le processus de soudage, de
coupure et d'assemblage. Les risques principaux en cas de non-rescpet des régles mentionnées ci-dessus :

- inhalation de substances dangereuses,

- rayonnement optique,

- brllures,

- incendies et explosions,

- commotion électrique,

Par conséquent, il est reccommandé de respecter les indications ci-dessous :

- ne modifiez pas le dispositif. Il est strictement interdit d’ouvrir le boitier ; toutes les réparations doivent étre effectuées par un
personnel qualifié dans des services autorisés par le fabricant,

- ne démontez pas le boitier de protection et ne touchez pas aux pieces susceptibles d’étre sous tension,

- méme en cas de perturbations peu importantes du systéme électrique, coupez I'alimentation du dispositif et faites-le réparer au
service autorisé,

- controlez les cables électriques avant toute utilisation. Si vous observez des endommagements d'isolation il faut remplacer les
cables; il est interdit d'utiliser le dispositif, si ses cables sont endommagés,

- n'insérez pas d'objets métalliques dans des trous d’aérage, ne réalisez pas pas vous-méme d'opérations d’entretien du disposi-
tif, celles-ci sont a effectuer par un personnel qualifié dans des points de service autorisés par le fabricant,

- branchez le dispositif au réseau d'alimentation du courant alternatif 230V / 50 Hz, équipé d'un contact et d’'un cable de protection,
- réseau d'alimentation doit étre équipé d'un systeme de protection convenable (disjoncteur thermomagnétique ou fusibles retardés)
et de fusibles différentiels de courant a paramétres exigés par un dispositif raccordé — courant de la mise en marche : 30mA,

- dans certaines circonstances, le courant de I'arc électrique du dispositif de soudage peut étre dangereux. Il convient d'éviter un
contact direct avec la mise a la terre (ou avec un élément soudé) et avec une poignée ou une électrode,

- lorsque le dispositif de soudage n'est pas utilisé il faut débrancher le fil d’alimentation.

- il est interdit de faire des réparations quelconques lorsque le dispositif est sous tension.

Risques résultant d’une utilisation incorreccte du dispositif de soudage

N'utilisez pas le dispositif de soudage prés des matériaux inflammables. Avant de commencer les opérations, il faut éliminer tous
les matériaux inflammables de la zone de travail.

Ne soudez pas de récipents et de conteneurs qui contiennt ou qui ont contenu des gaz ou des substances inflammables et /
ou toxiques. Il convient de s'assurer que la zone de travail est libre de gaz quelconques - risques d'incendie, d’exploision, de
fumées, d'intoxication.

Il est interdit de souder lorsqu'il pleut ou il neige car le dispositif n’est pas protégé contre la pénétration de I'eau. Débranchez les
accessoires du dispositif et coupez I'alimentation du dispositif lui-méme ; ensuite faites-le déplacer dans un endroit protégé contre
I'eau (risque : commotion électrique, destruction du dispositif).

Ne travaillez pas dans une atmosphére d’humidité importante. (risque : comme ci-dessus).

Ne travaillez pas dans des endroits privés de ventilation convenable. Le dispositif de soudage est équipé d’un ventilateur mais il
faut lui assurer des conditions correctes de fonctionnement. L utilisateur est obligé de s’assurer que le dispositif sera convenable-
ment aéré et que la chaleur produite par le dispositif de soudage sera évacué (risque : destruction du dispositf).

Evacuez des gaz et des fumées produits lors du soudage, évitez leur inhalation. Utilisez des masques spéciales qui protégent vos
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voies respiratoires. Assurez une ventilation convenable (risque : intoxication, destruction du dispositf).

Ne regardez pas la lumiére produite par 'arc électrique (risque : dommages aux yeux, voir les avertissements mentionnés dans
le chapitre suivant).

Ne touchez pas aux éléments chauds (risques : brilures importantes, voir les avertissements mentionnés dans le chapitre suivant).
Eliminez de la rouille, de la graisse et de la peinture de 'élément soudé. Ainsi, la production des fumées nocives sera réduite au
minimum.

Raccordez de fagon solide un cable de mise a la terre a 'élément soudé. Eliminez de la salté, de la peinture et de la graisse de
I'endroit de raccordemnt.

N'entourez pas votre corps du cable de soudage et de celui de mise a la terre. Ne dirigez pas la poignée de soudage vers les gens.
Assurez-vous que le dispositif de soudage se trouve sur une surface réguliére et stable dans une position verticale. Toute autre
position du dispositif de soudage lors du travail est interdite. Le dispositif est équipé d’une poignée et d’une ceinture qui facilitent
son transport. Lors du soudage, il est interdit de tenir le dispositif avec sa poignée ou de I'accrocher sur la ceinture.

N'utilisez pas le dispositif de soudage en tant qu'appareil de dégélement des tuyaux.

Lutte contre des brilures et des dommages aux yeux

Lors du processus de soudage le métal est fondu. L'inattention de I'utilisateur du dispositif de soudage risque d’entrainer des
brllures graves. Portez toujours des vétements convenables et des appareils de protection. L'arc a souder est trés dangereux
pour les yeux car il produit un rayonnement infrarouge et ultraviolet intense.

Il ne faut pas regarder I'arc électrique apparu lors du soudage car cela endommage les yeux. C'est pour cette raison qu'il faut
évacuer toutes les personnes non autorisées de la zone du travail. L'utilisateur est obligé de porter un équipement de protection
individuelle approprié, tel que :

- des gants de soudeur, masques qui protégent le visage et qui sont équipées d'un viseur avec un filtre a puissance convenable
(celui & cristal liquide, filtre a verre de soudage a dégré de protection approprié au travail donné), chaussures a semelles antidé-
rapantes, vétements de protection, tablier de protection.

Il est particulierement récommandé de
Ne pas tenir les éléments soudés, ne pas toucher a la zone de soudure, ne pas souder si vous portez des lentilles de contact car la
chaleur produite lors de la soudure risque de faire fondre le matériau des lentilles et par conséquent d’endommager vos yeux.

Restrictions liées a I'utilisation du dispositif de soudage

Le dispositif ne peut étre utilisé par:

- les personnes avec un stimulateur cardiaque, des prothéses alimentés électriquement, tels que des membres artificiels, des
audioprothése, etc.

- les personnes qui portent des lentilles de contact (avant de commencer a travailler il faut remplacer les lentilles par des lunettes).
- des tiers qui possedent des appareils mentionnés ci-dessous sont obligées de respecter une distance convenable de I'endroit ou
le dispositif de soudage est utilisé.

UTILISATION DU DISPOSITIF

Préparation au travail

Avant d’entreprendre des travaux assurez-vous que le dispositif de soudage n'est pas endommagé. Contrélez I'état des cables
d’alimentation et de soudage. Il est interdit d'utiliser le dispositif de soudage, si celui-ci et/ou ses cables sont endommageés.
Contrélez I'état des épissures de soudage ainsi que la propriété et I'état de la pince de masse.

Attention ! Remplacez des cables et des éléments endommagés. Il est interdit de réparer les cables. Pour remplacer un céble
d'alimentation il convient de vous adreser au centre de service du fabricant

Alimentation du dispositif de soudage

Le dispositif de soudage peut étre alimenté a partir du réseau électrique a tension nominale et a fréquence indiquée dans le
tableau des données techniques qui figurent sur la plague signalétique du dispositif.

II'est également possible de I'alimenter avec des sources de courant ; cependant, vous devez vous assurer que la capacité de
courant d'une telle source sera égale ou supérieure & la valeur du courant d'alimentation maximal indiqué sur la plaque signa-
létique du dispositf de soudage. Sinon, il sera impossible d'obtenir la capacité nominale du dispositif ou celui-ci ne pourra plus
fonctionner. Attention ! En cas d'utilisation d’une source de courant pour mettre le dispositif sous tension, il faut vous assurer qu'il
a été mis a la terre par une installation correctement montée.

La prise de raccordement doit étre équipée d’un contact et d'un conducteur de protection, et le réseau d’alimentation équipé d'un
dispositif de sécurité automatique avec un courant de déclenchement d'au moins 25 A. Une activation excessive du dispositif de sé-
curité peut signifier que le réseau d'alimentation doit &tre équipé d'un dispositif de sécurité a courant de déclenchement plus élevé.
Il convient déviter de brancher le dispositf avec de longs cébles. Dans le cas de I'utilisation des rallonges, la capacité de ceux-ci
doit étre au moins égale a celle du cable d’alimentation du dispositif de soudage.

Pour créer un réseau d'alimentation convenable il faut s'adresser a un électricien qualifié. Le réseau d’alimentation doit &tre congu
conformement aux normes EN 60204-1 ou a celles valables dans un pays donné
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Attention ! Avant d'insérer la fiche dans la prise, assurez-vous que le commutateur du dispositif de soudage est dans la position
L,arrét” et que les contacts de raccordement des cables de soudage ne sont pas court-circuités

Branchement des cables de soudage

Insérez la fiche d'un cable dans la prise, ensuite, faites la tourner au maximum vers le droite. Assurez-vous que la fiche ne sorte
pas de la prise.

Il'y a deux modes qui permettent de brancher les cébles.

Branchez le cable avec la pince a ressort a la pince - et la cable avec la pince des électrodes a celle ,+" ou a l'inverse.

En ce qui concerne la premiere méthode, la plupart de la chaleur produite dans le processus de soudage est émise sur le matériau
soudé et non sur I'électrode. Dans le cas inverse, la plupart de la chaleur produite dans le processus de soudage est émise sur
I'électrode et non sur le matériau soudé.

Pour choisir la méthode de branchement il faut prendre en compte les exigences technologiques et les informations jointes aux
éléctrodes. Il 'y a des électrodes qui ne permettent pas de souder en cas de polarité inverse.

Si, lors du travalil, il apparait un phénoméne d'arc électrique instable, des éclaboussures et la soudure est irréguliére, il faut
changer de polarité des cables de soudage et reprendre I'opération de soudage.

Utilisation du dispostif de soudage

Branchez les cables de soudage aux pinces convenables.

Branchez la pince a ressort a une piéce métallique de I'élément soudé. Nettoyez le lieu de contact, donc en éliminez de I'huile, de
la peinture ou d’autres saletés qui peuvent perturber le flux du courant.

Mettez une électrode dans la poignée. Mettez un embout de I'électrode sans enrobage dans la pince. Fixez I'électrode de fagon
qu’elle ne puisse se déplacer dans la pince lors du travail. Un mors comprend des entailles qui permettent d'immobiliser I'élec-
trode dans la poignée.

Choissez le type d’électrode en fontion des matériaux soudés.

Assurez-vous que les pinces et 'électrode sont isolées les unes des autres ; qu'elles ne se touchent pas et que I'électrode ou sa
pince ne touche pas au matériau soudé.

Branchez la fiche du cable d’alimentation dans la prise.

Mettez le commutateur en position « en marche ». Le ventilateur doit se mettre en marche et la lumiére indicateur de I'alimenta-
tion, indiqué par ,la foudre”, doit s'allumer.

Réglez le courant de soudage selon le type et I'épaisseur des matériaux soudés. Vous trouverez ci-dessous les valeurs types du
courant de soudage selon le diamétre de I'électrode.

Diamétre de I'électrode [mm]: Courant de soudage [A]

1 10-30

16 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80-140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Comme le dispositif de soudage n'est pas équipé d’un écran affichant les valeurs du courant défini, il est recommandé d'essayer
de souder sur des déchets de matériau qui ont les mémes paramétres que le matériau soudé. Lors de I'essai choissez la valeur
appropriée du courant de soudage.

Avant de commencer a souder protégez votre visage en mettant une masque de soudage. Pour induire plus facilement I'arc élec-
trique faiter pousser I'électrode vers le point ou vous allez commencer a souder. Une fois I'électrode touche au matériau soudé,
soulevez et inclinez doucement I'électrode et gardez la méme longueur de I'arc électrique.

Aprés avoir fini de souder assurez-vous que la pince de masse et I'électrode qui reste dans la poignée sont éloignées I'une de
I'autre ; quelles ne se touchent pas et que I'électrode ou sa pince ne touche pas au matériau soudé. Arrétez le dispositf de sou-
dage en mettant linterrupteur en position « arrét ». Vous endendez toujours le ventilateur travailler et I'indicateur d’alimentation
reste encore allumé. Le dispositif refroidit les systémes électroniques, puis arréte le ventilateur et I'indicateur d’alimentation.
Pendant ce temps, il ne faut pas débrancher le cable d'alimentation car cela risque de faire surchauffer les systémes électroniques
du dispositf de soudage. Maintenant, vous pouvez débrancher les cables de soudage.

Apreés un arrét automatique du ventilateur il convient de débrancher la fiche du cable d’alimentation du dispositf de soudage, puis
procéder aux opérations d’entrtien.

Conseils lors du soudage

Les surfaces soudées doivent étre libres de rouilles, de graisses, d’huiles et de peintures. Choissez une électrode en fonction du
matériau soudé. Il est récommandé de tester au préalable une électrode et le courant défini sur des déchets de matériau.
Mettez I'électrode a une distance d'environ 2 cm du lieu de soudage, mettez une masque de soudage. Ensuite, il faut faire enflam-
mer un arc électrique en appliquant une méthode d'étincelles ou de contact. Le trou en verre de la masque de soudage permet
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de voir l'arc électrique dont la longueur ne peut étre supérieure a 1 — 1,5 de diametre de I'électrode (II).

I est trés important de garder la méme longueur de I'arc électrique. Sa longeur est strictement liée a la tension et au courant de
soudage. Si les surfaces soudées sont sales, cela peut nuire & la qualité des soudures.

L'électrode doit étre inclinée sous I'angle de 70 a 80 degrés par rapport a la surface de soudage, vers la mise de la soudure. L'aug-
mentation de 'angle peut provoquer la perte des scories. La réduction de 'angle peut rendre I'arc instable ce qui par conséquent
fera apparaitre des éclaboussures et affaiblira les soudures (I1l).

Il'estimportant de garder la méme longueur de I'arc durant tout le processus de soudage. Comme I'électrode fond lors du proces-
sus de soudage il faut réduire progressivement la pince de I'électrode pour garder la méme longueur de l'arc.

Si la longueur de I'électrode atteint environ 5 cm, il faut arréter de souder et remplacer I'électrode. Pour arréter de souder il
convient de retirer I'électrode du point de soudage. Il est récommandé de détacher progressivement I'électrode en la soulevant le
long de la soudure couverte de scories (IV). Cela permettra d'éviter des éclaboussures et les pores des matériaux soudés.
L'utilisateur doit &tre prudent car le métal soudé et I'électrode sont chauds. Eliminez le revétement des scories uniquement lors-
que la soudure est refroidie en la tapant doucement avec un marteau de soudure. Pour recommacer a souder, I'utilisateur doit
s'assurer que la couche de scories a été éliminée et ensuite, il est obligé de continuer la soudure dans le lieu ou celle précédente
a été terminée.

Protection de température

Respectez le cycle de travail choisi lors du travail. Le dispositif de soudage ne peut fonctionner a courant maximal en mode
continu. La plaque signalétique indique les valeurs du courant et la partie de la période de 10 minutes, exprimée en pourcentage,
pendant laquelle le dispositf de soudage peut étre utilisé en sécurité. Consacrez le reste du temps au refroidissement des systé-
mes du dispositif de soudage. Le non-respect du cycle de travail déclanchera le systeme de protection contre la surchauffe. Le
cas écheant, un indicateur, sous forme de thermométre, s'allumera et le soudage sera impossible jusqu’au refroidissement des
systémes du dispositif de soudage.

Une surcharge fréquente du dispositf risque de provoquer son usure plus rapide ou méme son endommagement.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE ET PHENOMENES CONNEXES

Le dispositif de soudage est de classe A (selon 'EN 60974-10) ce qui signifie qu'il n’est pas congu pour étre utilisé dans des
environnements résidentiels ou I'énergie est fournie par le systéme de réseau public a basse tension. En raison de perturbations
conduites et rayonnées il y a des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces endroits. Au
cours du soudage, des équipements électriques situés pres du site de travail peuvent interagir avec le dispositif de soudage. L'arc
électrique produit lors du soudage génére du champ électromagnétique qui affecte des systemes électriques et des installations
en marche. Par conséquent, I'utilisateur du dispositif est obligé de prendre des précautions dans les zones ou ce rayonnement
pourrait &tre dangereux pour les personnes ou les appareils (p.ex. prés des hdpitaux, des laboratoires, des équipements médi-
caux, des radios et télévisions et des matériels informatiques). Il est impossible d'identifier et de mesurer le type et I'impact du
champ électromagnétique produit par le dispositif de soudage sur d’autres appareils. C’est pour cette raison qu'il est difficile de
donner des instructions précises relatives a la réduction de ce phénomene. Si vous travaillez dans des endroits exposés a un tel
danger, prenez des précautions particuliéres, si possible, appliquez des écrans et des filtres de protection. Les cables de soudage
doivent étre les plus courts possibles et étre placés I'un a coté de 'autre, sur une surface. Le fabricant n'est pas responsable des
dommages causés par I'utilisation du dispositif de soudage dans des endroits mentionnés ci-dessus ou par suite d’'une mauvaise
utilisation du dispositif.

AVERTISSEMENT : Le dispositif n'est pas conforme a I''EC 61000-3-12. S'il est branché au systéme du réseau public a basse
tension, c'est I'instalateur ou I'utilisateur du dispositif qui est responsable de s'assurer, par consultation avec I'exploitant du réseau
de distribution si nécessaire, que le dispositif y peut étre connecté.

ENTRETIEN ET PIECES DE RECHANGE

ATTENTION ! Avant d’entreprendre des opérations de réglage, de service technique ou d’entretien, débranchez le dispositif. Une
fois les opérations terminées, controlez I'état technique du dispositif par inspection visuelle et une évaluation des: corps, cable
électrique avec la fiche, fonctionnement de l'interrupteur électrique, perméabilité des trous d'aérage, bruit de fonctionnement,
mise en marche et régularité du fonctionnement. Au cours de la période de garantie, vous ne pouvez pas démonter les outils
électriques ni remplacer des sous-ensembles ou des composants car cela entraine la perte des droits a titre de garantie. Toutes
les irrégularités observées lors de la revue ou du travail signalent qu'il faut réparer le dispositif dans le service autorisé. Aprés
avoir terminé le travail, nettoyez le boiier, les trous d’aérage, les commutateurs, la poignée supplémentaire et les protecteurs
p.ex. avec un jet d'eau (a une pression égale ou inférieure a 0,3 MPa), un pinceau ou un chiffon sec sans utliser des produits
chimiques et des liquides de nettoyage. Nettoyez les outils et les poignées avec un chiffon sec et propre.

Vous devez contréler le degré d’usure des pinces de masse et de I'électrode ainsi que des fiches des cables de soudage. En cas
de consommation excessive, p.ex. lorsqu'il ne sera plus possible d’attraper I'électrode, il faut consulter le fabricant. Il est interdit
d'utiliser des cables autres que des piéces de rechange d'origine.
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CARATTERISTICA DEL DISPOSITIVO

La saldatrice inverter grazie all'utilizzo di elementi elettronici nella tecnologia IGBT consente di eseguire i lavori di saldatura
con il minore prelevamento di energia possibile e con la massima efficienza. La saldatrice pu¢ utilizzare la maggior parte di tipi
di elettrodi disponibili sul mercato, tra I'altro semplici, in rutile, in cellulosa. Nella saldatrice € possibile utilizzare i diodi destinati
per saldare I'acciaio inossidabile, in lega, ma anche i metalli indipendenti, la saldatrice & destinata per uso amatoriale e non puo
essere utilizzata durante i lavori a scopo di lucro o nell'artigianato. Il funzionamento corretto, affidabile e sicuro del dispositivo
dipende dall'utilizzo conforme, per tale motivo:

Prima di utilizzare il dispositivo bisogna leggere e conservare il manuale.

II fornitore non € responsabile per i danni causati ad esito del mancato rispetto delle leggi di sicurezza e delle indicazioni del
presente manuale.

ACCESSORI

La saldatrice & fornita montata e oltre al collegamento dei cavi per saldatura non sono richieste altre attivita di montaggio. Insieme
alla saldatrice sono forniti i cavi per saldatura. La saldatrice non & dotata di elettrodi di saldatura.

CARATTERISTICHE TECNICHE
Parametro Unita di misura Valore
N. di catalogo 73205 73206 73207 73208
Peso lkg] 36 38 38 38
Dimensioni [mm] 280 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120
Tensione di alimentazione [Vac] 230 230 230 230
Frequenza nominale [Hz] 50 50 50 50
Corrente massima di saldatura [Ad.c] 140 160 180 200
Diametro degli elettrodi [mm] 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-5,0 1,0-6,0
Grado di protezione 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Classe d'isolamento | | | |

SPIEGAZIONI DELLE INDICAZIONI

Targhetta di identificazione

1
2 [3
4 B
10
6 s 1 Ma 11b
. 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 \ 2%

1. Denominazione e indirizzo, segno commerciale

2. N. di catalogo

3. Numero di matricola

4. Indicazione del tipo di saldatrice: monofase statica convertitore- trasformatore - raddrizzatore

5. Riferimento alla norma che soddisfa la saldatrice

6. Indicazione del tipo di saldatura: saldatura a mano mediante elettrodi rivestiti

8. Indicazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

9. Tensione nominale senza carico: valore di picco

10. Ambito dei parametri iniziali: minima corrente di saldatura e rispettivo valore della corrente definita di carico - massima corren-
te di saldatura e rispettivo valore della corrente definita di carico

11, 11a, 11b. Simbolo del ciclo di lavoro: valori in percentuale del ciclo di lavoro a temperatura ambientale di 40 gradi. C
12, 12a, 12b. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

13, 13a, 13b. Simbolo della corrente definita di carico: valori della corrente definita di carico

14. Simbolo di alimentazione elettrica: alimentazione monofase con frequenza nominale 50Hz
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15. Tensione nominale d'alimentazione

16. Massima tensione di alimentazione nominale

17. Massima tensione di alimentazione effettiva

22. Grado di protezione

24. Simbolo di conformita della direttiva “nuovo approccio’

ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA

Non modificare, manomettere né in alcun modo cambiare la struttura del dispositivo sotto il pericolo di perdita della conformita
con gli standard e della perdita della marcatura CE. Il dispositivo & stato progettato in modo da soddisfare i requisiti posti durante
il normale funzionamento. Si consiglia di eseguire revisioni regolari, tale fatto consentira di mantenere il dispositivo pronto all'uti-
lizzo. La saldatrice deve essere riparata esclusivamente in centri autorizzati utilizzando parti di ricambio originali.

Indicazioni per un utilizzo in sicurezza del dispositivo

L'operatore della saldatrice deve essere addestrato nell'ambito della gestione, deve anche leggere attentamente il manuale d'uso.
Seguire le indicazioni di sicurezza riportate nel manuale d’uso. Bisogna proteggere gli occhi e il viso utilizzando abbigliamento
protettivo e maschere per saldatura. Il produttore non & responsabile per i danni e gli incidenti causati dall'uso improprio del
dispositivo.

Pericoli di natura elettrica e regole di sicurezza

In caso di lavoro con la saldatrice bisogna rispettare i principi di sicurezza ed igiene sul lavoro concernenti il processo di saldatura,
taglio e giunzione. In caso di mancato rispetto dei suddetti principi, i principali pericoli sono i seguenti:

- inalazione di sostanze pericolose,

- radiazioni oftiche,

- ustioni,

- incendi ed esplosioni,

- folgorazione,

Per tale motivo si consiglia:

- non modificare il dispositivo. Non aprire assolutamente I'involucro, le riparazioni devono essere eseguite da personale qualificato
nei centri di riparazione autorizzati dal produttore,

- non smontare I'involucro protettivo e non toccare le parti che possono essere sotto tensione,

- anche in caso di piccole interferenze nel sistema elettrico, scollegare la saldatrice dall'alimentazione e consegnare al centro
autorizzato,

- controllare i cavi elettrici prima di ogni utilizzo. In caso di danni allisolamento bisogna sostituire i cavi in nuovi, privi di difetti, &
vietato lavorare con la saldatrice con i cavi elettrici danneggiati.

- non inserire oggetti in metallo nei fori di ventilazione, non riparare in modo autonomo il dispositivo, la manutenzione deve essere
eseguita da personale qualificato nei centri di assistenza autorizzati dal produttore.

- collegare il dispositivo alla rete di alimentazione con corrente alternata 230V / 50Hz, dotata di contatto e di cavo di protezione,
- la rete di alimentazione deve essere dotata di un adeguato sistema di protezione (interruttore magneto-termico o interruttore di
sicurezza) e di interruttore differenziale con parametri richiesti dal dispositivo - corrente di 30 mA,

- in alcuni casi la corrente dell’arco elettrico della saldatrice pud essere pericolosa. Bisogna evitare il contatto diretto con la messa
a terra (oppure con I'elemento saldato) e con il manico e con I'elettrodo,

- scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di rete ogni qualvolta la saldatrice non va utilizzata.

- non esequire riparazioni sul dispositivo collegato alla rete di alimentazione.

Pericoli derivanti dal non corretto utilizzo della saldatrice

Non usare la saldatrice nei pressi dei materiali facilmente infiammabili. Prima di iniziare il lavoro bisogna preparare la postazione,
rimuovendo dalla zona in pericolo tutti i materiali facilmente infiammabili

Non saldare i recipienti e i serbatoi contenenti oppure che contenevano gas o sostanze infiammabili e/o tossiche. Bisogna verifi-
care se dalla zona di lavoro sono stati rimossi tutti i gas - rischio di: incendio, esplosione, esalazioni, intossicazione.

E vietato saldare in caso di pioggia o neve, la saldatrice non & protetta contro 'accesso di acqua. Scollegare la dotazione dal
dispositivo e scollegare il dispositivo stesso dalla rete di alimentazione e trasferire la zona libera dall'accesso di acqua (pericolo:
folgorazione, distruzione del dispositivo).

Non lavorare in caso di alta umidita. (pericolo: come sopra).

Non lavorare in luoghi che non assicurano una corretta ventilazione. la saldatrice & dotata di ventilatore, ma bisogna garantire
adeguate condizioni di lavoro. Bisogna assicurarsi che il dispositivo abbia una ventilazione adeguata e il calore prodotto dalla
saldatrice sia scaricato (pericolo: distruzione del dispositivo).

Rimuovere i gas e le esalazioni create durante la saldatura, evitare I'inalazione. Utilizzare maschere speciali che garantiscono la
protezione delle vie respiratorie. Garantire un’adeguata ventilazione (pericolo: intossicazione, distruzione del dispositivo).

Non guardare fissamente la luce prodotta dall'arco elettrico (pericolo: grave danneggiamento alla vista, vedi le avvertenze elen-
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cate nel capitolo seguente).

Non toccare gli elementi caldi (pericolo: gravi ustioni, vedi le avvertenze elencate nel capitolo seguente).

Lavare gli elementi saldati da ruggine, grasso o vernice. Tale fatto consente di ridurre al minimo la formazione di vapori dannosi.
Collegare il cavo di messa a terra in modo saldo e sicuro all'elemento saldato. Pulire il punto di giuntura dallo sporco, dalla vernice
e dal grasso.

Non avvolgere il cavo per saldatura e di messa a terra intorno al corpo. Non dirigere il manico per saldatura in direzione delle
persone.

Assicurarsi che la saldatrice sia posizionata su una superficie piana e stabile in posizione verticale. Durante il funzionamento &
vietata una posizione differente della saldatrice. La saldatrice € dotata di manico e cinghia che facilitano il trasporto. E’ vietato
tenere la saldatrice per il manico o appenderla sulla cinghia durante la saldatura.

Non utilizzare la saldatrice come dispositivo per scongelare i tubi.

Prevenzione delle ustioni e del danneggiamento della vista

Durante il processo di saldatura avviene la fusione del metallo. Una disattenzione dell'operatore puo causare gravi ustioni. Utiliz-
zare sempre abbigliamento adeguato e dispositivi di protezione. L'arco di saldatura & molto pericoloso per la vista, poiché produce
una radiazione ad infrarossi e ad ultravioletti molto intensa.

Guardare in modo fisso I'arco elettrico creato durante la saldatura danneggia gravemente la vista. Per tale motivo bisogna far
allontanare tutte le persone dal luogo di lavoro della saldatrice. Bisogna lavorare indossando adeguati dispositivi di protezione
individuale, come:

- guanti protettivi per saldatura, maschere di copertura del volto con visiera dotata di filtro adeguato (a cristalli liquidi, con filtro per
saldatura in vetro con adeguato livello di protezione idoneo per il tipo di lavoro), scarpe antinfortunistiche con suola antiscivolo,
abbigliamento di protezione, grembiule di protezione.

E particolarmente consigliato
Non tenere gli elementi saldati, non toccare la zona di saldatura, non saldare con le lenti a contatto indossate, il calore provocato
durante la saldatura puo fondere il materiale con cui sono eseguite le lenti a contatto, tale fatto pud danneggiare la vista.

Limitazioni e riserve durante il lavoro con la saldatrice

II dispositivo non pud essere usato da persone:

- con pacemaker, protesi alimentate elettricamente, come arti, apparecchi per I'udito ecc.

- le persone che utilizzano le lenti a contatto (sostituire le lenti a contatto con gli occhiali, prima di iniziare il lavoro).

- le persone che sono in possesso dei suddetti dispositivi devono mantenere una distanza di sicurezza dal luogo di lavoro della
saldatrice.

GESTIONE DEL DISPOSITIVO

Predisposizione al lavoro

Prima di iniziare il lavoro occorre assicurarsi se la saldatrice non sia danneggiata. Occorre controllare lo stato dei cavi: di ali-
mentazione e di saldatura dal punto di vista dei danneggiamenti. E vietato lavorare con la saldatrice danneggiata e/o con i cavi
danneggiati.

Controllare lo stato dei giunti dei cavi e la pulizia e lo stato del morsetto della massa.

Nota! | cavi danneggiati devono essere sostituiti. E vietato riparare i cavi. Per sostituire il cavo di alimentazione bisogna rivolgersi
ai punti di assistenza del produttore.

Alimentazione della saldatrice

La saldatrice puo essere alimentata dalla rete elettrica con tensione nominale e frequenza indicata nella tabella con i dati tecnici
e con la targhetta dati del dispositivo.

Inoltre & possibile I'alimentazione tramite generatori di corrente, bisogna comunque assicurarsi che I'efficienza di corrente del ge-
neratore sara uguale o maggiore del valore della corrente massima di alimentazione indicata sulla targhetta dati della saldatrice.
In un altro caso non sara possibile raggiungere I'efficienza nominale della saldatrice oppure non sara possibile il funzionamento.
Nota! In caso di utilizzo del generatore per alimentare la saldatrice, bisogna accertarsi che sia stato messo a terra mediante un
impianto correttamente montato.

La presa di allacciamento deve essere dotata di contatto e di cavo di protezione e la rete di alimentazione deve essere dotata di
un dispositivo di protezione automatico con corrente di azionamento di almeno 25 A. Un azionamento troppo frequente del dispo-
sitivo di protezione pud indicare che la rete di alimentazione deve essere dotata di un dispositivo di alimentazione con maggiore
corrente di azionamento.

Bisogna evitare il collegamento tramite cavi lunghi. In caso di utilizzo di prolunghe devono avere un’efficienza almeno uguale
all'efficienza del cado di alimentazione della saldatrice.

La creazione di un'adeguata rete di alimentazione deve essere affidata ad un elettrico qualificato. La rete di alimentazione dovreb-
be essere elaborata in base agli standard EN 60204-1 oppure agli standard in vigore in un dato stato.
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Nota! Prima di collegare la spina nella presa bisogna assicurarsi che l'interruttore della saldatrice sia in posizione "acceso” e i
contatti dei cavi per saldatura non siano in corto circuito.

Modi di collegamento dei cavi per saldatura

Bisogna inserire la spina del cavo nella presa, in seguito ruotare verso destra. Assicurarsi che la spina non fuoriesca dalla
presa.

| cavi per saldatura possono essere collegati in due modi.

Il cavo con il morsetto a molla al morsetto ", e il cavo con il manico degli elettrodi al morsetto ,+” oppure al contrario.

Nel primo metodo la maggior parte del calore creato durante il processo di saldatura emana sul materiale saldato e non sull'elet-
trodo. In caso di collegamento al contrario, la maggior parte del calore creato durante il processo di saldatura emana sull'elettrodo
e non sul materiale saldato.

Durante la scelta del metodo di collegamento bisogna attenersi ai requisiti tecnologici e alle informazioni allegate agli elettrodi.
Non tutti i tipi di elettrodi consentono la saldatura con la polarita al contrario.

Qualora durante il lavoro si verifichi il fenomeno di un arco elettrico instabile, gli spruzzi e la saldatura non sara uniforme, bisogna
cambiare la polarita dei cavi per saldatura e ricominciare la saldatura da capo.

Lavoro con la saldatrice

Collegare i cavi di saldatura ai morsetti.

Collegare il morsetto a molla alla parte metallica dell'elemento saldato. Bisogna pulire il punto di contatto da olio, vernice o altro
sporco che potrebbero peggiorare il flusso di corrente.

Collocare I'elettrodo nel manico. Collocare I'estremita dell'elettrodo provo di rivestimento nel morsetto. L'elettrodo deve essere
fissato nel morsetto in modo tale da non spostarsi nel morsetto durante il lavoro. In una pinza del manico si trovano degli intagli
che consentono di avviare I'elettrodo nel manico.

Occorre scegliere il tipo di elettrodo in base ai materiali saldati.

Accertarsii che il morsetto della massa e I'elettrodo sono isolati tra di loro. Non sono in contatto e I'elettrodo oppure il suo morsetto
non sono in contatto con il materiale saldato.

Collegare la spina del cavo di alimentazione alla presa di rete.

Posizionare l'interruttore nella posizione “acceso”. Dovrebbe avviarsi il ventilatore e accendersi la spia di segnalazione dell'ali-
mentazione indicata con il simbolo del “fulmine”.

Posizionare la corrente di saldatura adeguata al tipo e allo spessore dei materiali saldati. In seguito sono stati presentati i valori
tipo della corrente di saldatura in base al diametro dell'elettrodo.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura

1 10-30

1,6 20-50

2 40-60

25 60-80

32 80- 140

4 130160
5 150 - 180

6 170 - 200

Poiché la saldatrice non ¢ stata dotata di un display che informa sul valore della corrente impostata, si consiglia di eseguire la
prova di saldatura sul materiale di scarto con gli stessi parametri del materiale saldato. Durante la prova bisogna scegliere il
valore adeguato della corrente di saldatura.

Proteggere il viso con la maschera per saldatura e iniziare I'operazione di saldatura. Per facilitare I'inizio dell'arco elettrico spo-
stare I'elettrodo in direzione del punto, dal quale sara iniziata la saldatura. Dopo I'ottenimento del contatto dell’'elettrodo con il
materiale saldato sollevare e inclinare leggermente I'elettrodo e mantenere I'arco elettrico ad una lunghezza costante.

Dopo la conclusione del lavoro bisogna assicurarsi che il morsetto della massa e I'elettrodo sono rimasti isolati tra di loro nel ma-
nico. Non sono in contatto e I'elettrodo oppure il suo morsetto non sono in contatto con il materiale saldato. Spegnere la saldatrice
con l'interruttore collocandolo in posizione "acceso”. Sara udibile il funzionamento del ventilatore e la spia di alimentazione sara
sempre accesa. La saldatrice raffredda i sistemi elettronici, in seguito spegne il ventilatore e la spia di alimentazione. Per questo
tempo non bisogna scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di rete. Tale fatto pud causare il surriscaldamento dei
sistemi elettronici della saldatrice. E possibile scollegare i cavi per saldatura.

Dopo lo spegnimento del funzionamento del ventilatore, bisogna scollegare la spina del cavo di alimentazione della saldatrice, in
seguito eseguire la manutenzione.

Indicazioni utili durante la saldatura

Le superfici saldate dovrebbero essere pulite da ruggine, grasso, olio e vernice. Bisogna scegliere un elettrodo adeguato per il
materiale saldato. Si consiglia di testare I'elettrodo e la corrente di saldatura impostata sul materiale di scarto.

Collocare I'elettrodo ad una distanza di circa 2 cm dal punto di saldatura, indossare la maschera per saldatura. In seguiti bisogna
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accendere l'arco elettrico utilizzando il metodo a scintillo 0 a contatto. Attraverso la visiera della maschera per saldatura sara
visibile I'arco elettrico, la cui distanza non dovrebbe essere superiore a 1-15,5 del diametro dell'elettrodo (1).

Mantenere una corretta lunghezza dell'arco elettrico & molto importante. La lunghezza ¢ strettamente legata alla tensione e alla
corrente di saldatura. Lo sporco delle superfici saldate possono influire negativamente sulla qualita del giunto.

L'elettrodo dovrebbe essere inclinato ad un angolo da 0 a 80 gradi in relazione alla superficie di saldatura, in direzione dell'ap-
plicazione del giunto. L'aumento dell'angolo pud causare la perdita di scorie. La diminuzione dell'angolo pud causare instabilita
dell'arco, il che pud causare rotture e indebolimento del giunto (Il).

E’ importante che durante I'intero processo di saldatura sia mantenuta una lunghezza costante dell'arco. Poiché I'elettrodo fonde
durante il processo di saldatura, occorre abbassare il morsetto dell'elettrodo in modo che la lunghezza dell'arco rimanga allo
stesso livello.

Quando la lunghezza dell’elettrodo diminuira di circa 5 cm bisogna interrompere la saldatura e sostituire I'elettrodo con uno
nuovo. Per interrompere la saldatura bisogna semplicemente arretrare I'elettrodo dal punto di saldatura. Si consiglia di staccare
gradualmente ['elettrodo sollevandolo lungo il giunto rivestito di scorie (IV). Tale fatto consentira di evitare spruzzi e pori sui
materiali saldati.

Bisogna mantenere cautela, il metodo saldato e I'elettrodo sono caldi. Bisogna rimuovere il rivestimento in scoria dopo il raf-
freddamento del giunto, battendo leggermente con un martello per saldatura. E possibile ricominciare la saldatura dal punto di
conclusione della precedente, assicurandosi che sia stata rimossa la superficie di scoria.

Protezione della temperatura

Durante il lavoro bisogna rispettare il ciclo di lavoro scelto. La saldatrice pud saldare con la corrente massima per una percentuale
del periodo di 10 minuti definito sulla targhetta dati e il tempo restante deve essere dedicato al raffreddamento dei sistemi della
saldatrice. La mancata osservanza del ciclo di lavoro causa I'avvio del sistema di protezione contro il surriscaldamento. Si accen-
de la spia di segnalazione indicata con il simbolo del termometro e la saldatura sara possibile fino al momento di raffreddamento
dei sistemi della saldatrice.

Il frequente sovraccarico della saldatrice pud causare il suo consumo o addirittura il danneggiamento.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E COLLEGAMENTO DEL FENOMENO

La saldatrice e di classe A (sec. la norma EN 60974-10) il che indica che non € prevista per I'utilizzo nelle abitazioni in cui I'energia
elettrica é fornita dal sistema della rete pubblica di bassa tensione. Possono esserci difficolta potenziali nel garantire la compa-
tibilita elettromagnetica in queste localizzazioni, a causa di interferenze. Durante la saldatura, I'apparecchiatura elettrica che si
trova nei pressi del luogo di lavoro puo interagire con la saldatrice. L'arco elettrico prodotto durante la saldatura genera un campo
elettromagnetico che influisce sui sistemi elettrici attivi e sugli impianti. In merito al suddetto I'operatore della saldatrice deve
rispettare le misure di sicurezza nei luoghi, in cui tale radiazione pud costituire un pericolo per le persone o le apparecchiature
(ad es. nei pressi degli ospedali, dei laboratori, dell'apparecchiatura medica, dell'apparecchiatura e PC). Non & possibile definire
e misurare il tipo e la forza di reazione del campo elettromagnetico prodotto dalla saldatrice su altri dispositivi. Di conseguenza
& difficile dare istruzioni precise concernenti la limitazione del fenomeno. Nei luoghi dove esiste il rischio potenziale di presenza
del pericolo, bisogna intraprendere mezzi di cautela particolari, utilizzare, per quanto possibile, schermi e filtri di protezione. | cavi
di saldatura dovrebbero essere i pili corti possibile e ubicati vicino, sul suolo. Il produttore non & responsabile per i danni arrecati
dall'utilizzo della saldatrice nei luoghi elencati sopra oppure a causa di un utilizzo non corretto del dispositivo.

AVVERTENZA: Il dispositivo & conforme alla norma IEC 61000-3-12. Qualora sia collegato al sistema della rete pubblica di bassa
tensione, in tal caso l'installatore o I'utente del dispositivo & responsabile di garantire, tramite la consulenza con I'operatore della
rete di distribuzione qualora sia necessario, che il dispositivo pud essere collegato.

ACCESSORI E PEZZ| DI RICAMBIO

ATTENZIONE! Prima di iniziare la regolazione, I'assistenza tecnica o la manutenzione estrarre la spina del dispositivo dalla sede
della rete elettrica. A lavoro finito occorre controllare lo stato tecnico del dispositivo tramite visione delle parti esterne e valutazione
dei seguenti elementi: corpo, cavo elettrico con la spina, funzionamento dell'interruttore elettrico, assenza di ostacoli delle fessure
di ventilazione, rumorosita del funzionamento, avviamento e uniformita del funzionamento. Nel periodo di garanzia I'utente non
pud smontare il dispositivo, né sostituire alcun sottogruppi 0 componente, poiché potrebbe causare la perdita di garanzia. Tutte
le irregolarita osservate durante la revisione o durante il funzionamento, sono un segnale per I'esecuzione della riparazione nel
centro di assistenza. A lavoro terminato bisogna pulire il rivestimento, le fessure di ventilazione, gli interruttori, il manico supple-
mentare e la protezione con un flusso d'aria (con pressione non superiore a 0,3 MPa), con un pennello o con un panno asciutto
senza ['utilizzo di sostanze chimiche o detergenti. Pulire gli attrezzi e i manici con un panno asciutto e delicato.

Bisogna controllare il grado di usura dei morsetti della massa degli elettrodi e delle spine di connessione dei cavi per saldatura. In
caso di usura eccessiva, ad es. quando non sara possibile afferrare I'elettrodo, bisogna contattare il produttore. E vietato utilizzare
cavi che non sono parti di ricambio originali.
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EIGENSCHAPPEN VAN HET APPARAAT

De lasinverter maakt het dankzij het gebruik van elektronische elementen op basis van IGBT technologie mogelijk laswerkzaam-
heden uit te voeren op basis van het laagste energieverbruik en een maximale prestatie. Met het lasapparaat kan men gebruik
maken van de meeste soorten elektroden die beschikbaar zijn op de markt zoals onder andere de normale elektroden, rutiel
en cellulose. Met dit lasapparaat kan men gebruik maken van elektroden die bestemd zijn voor het lassen van roestvast staal,
gelegeerd staal en tevens non-ferrometalen. Het lasapparaat is bestemd voor privé gebruik en dient dus niet te worden toegepast
voor betaalde- of beroepswerkzaamheden. Een correcte, betrouwbare en veilige werking van de machine is afhankelijk van een
correcte toepassing ervan en om die reden dient men:

Voordat men gebruik gaat maken van het apparaat de gehele instructie goed door te lezen en deze goed te bewaren.

Voor eventuele schade die is ontstaan als gevolg van het niet naleven van de veiligheidsvoorschriften en aanbevelingen van deze
handleiding is de leverancier niet verantwoordelijk.

UITRUSTING
Het lasapparaat wordt gemonteerd geleverd en naast het feit dat de laskabels dienen te worden aangesloten zijn andere handelin-

gen met betrekking tot het aansluiten niet vereist. Samen met het lasapparaat worden tevens laskabels geleverd. Het lasapparaat
is niet voorzien van elektroden.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter Waarde
Catalogusnummer 73205 73206 73207 73208
Gewicht lkg] 36 38 38 38
Afmetingen [mm] 280 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120
Voedingsspanning [Vac] 230 230 230 230
Nominale frequentie [Hz] 50 50 50 50
Max. lasstroom [Adc] 140 160 180 200
Diameter elektroden [mm] 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-5,0 1,0-6,0
Beschermingsgraad IP21S IP21S IP21S IP21S
\solatiekl | | | |
UITLEG VAN DE SYMBOLEN
Typeplaatje
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Naam en adres van de fabrikant, handelsmerk

2. Catalogusnummer

3. Serienummer

4. Omschrijving van het soort lasapparaat: eenzijdige statische omvormer - transformator - gelijkrichter
5. Referentiestandaard die voldoet aan het lasapparaat

6. Omschrijving van de laswijze: handmatig lassen met behulp van beklede elektroden

8. Omschrijving van het symbool lasstroom: gelijkstroom

9. Nominale spanning zonder belasting: piekwaarde

10. Bereik uitvoerparameters: minimale lasstroom en de overeengekomen waarde van de lastspanning - maximale lasstroom en
de bijbehorende overeengekomen waarde van de lastspanning

11, 11a, 11b. Symbool werkcyclus: percentage van de werkeyclus bij een kamertemperatuur 40 gr. C
12, 12a, 12b. Symbool van de nominale lasstroom: waarde nominale lasstroom
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13, 13a, 13b. Symbool contractuele lastspanning: waarde contractuele lastspanning
14. Symbool voeding: eenfasige voeding met een nominale frequentie van 50 Hz
15. Nominale spanning

16. Maximale nominale voedingsstroom

17. Maximale effectieve voedingsstroom

22. Beschermingsgraad

24. Symbool van de naleving van de nieuwe EU richtlijnen

ALGEMENE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Het is verboden de constructie van het apparaat aan te passen, te veranderen of op een willekeurige andere wijze te wijzigen
aangezien dit de naleving van de normen kan aantasten en kan leiden tot het verlies van het CE-symbool. Het apparaat is op een
dergelijke wijze ontworpen dat het voldoet aan de eisen die zijn bepaald op basis van normale werkzaamheden. De uitvoering van
regelmatige controles wordt aangeraden, omdat dit bijdraagt het apparaat in goede staat te houden. Het lasapparaat dient alleen
ter reparatie te worden aangeboden in de daarvoor geautoriseerde werkplaatsen met gebruik van alleen originele onderdelen.

Tips voor een veilig gebruik van het apparaat

De gebruiker van het lasapparaat dient te zijn geschoold met betrekking tot het gebruik hiervan en hij dient tevens de gebruiks-
aanwijzing zorgvuldig door te lezen. Men dient zich te houden aan de aanbevelingen met betrekking tot de veiligheid die staan
beschreven in de handleiding. Bescherm uw ogen en gezicht door middel van beschermende kleding en een laskap. De fabrikant
is niet aansprakelijk voor schade en ongevallen die zijn veroorzaakt door onjuist gebruik van het apparaat.

Elektrische gevaren en veiligheidsvoorschriften

In geval van gebruik van het lasapparaat dient men de voorschriften met betrekking tot de veiligheid en hygiéne op de werkvloer tij-
dens het las-, snij- en verbindingsproces na te leven. Indien bovengenoemde voorschriften niet worden nageleefd kan dit leiden tot:
- inademing van gevaarlijke stoffen,

- optische straling,

- brandwonden,

- brand en explosies,

- elektrische schok,

Om die reden wordt het volgende aangeraden:

- het apparaat niet aanpassen. In geen geval de behuizing openen, eventuele reparaties dienen te worden uitgevoerd door
gekwalificeerd personeel in de door de fabrikant erkende werkplaatsen,

- de beschermende behuizing niet verwijderen en geen onderdelen aanraken die onder spanning kunnen staan,

- zelfs in geval van kleine storingen in het elektrische systeem het lasapparaat loskoppelen van de elektrische voeding en aan-
bieden bij een erkende servicedienst,

- controleer de elektrische kabels voor elk gebruik. In geval van schade aan de isolatie van de kabels dient men deze te vervangen
voor nieuwe, vrij van gebreken, het is niet toegestaan gebruik te maken van het lasapparaat met beschadigde elekirische kabels,

- geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen plaatsen, het apparaat niet zelfstandig onderhouden. Dit dient te worden
uitgevoerd door

gekwalificeerd personeel op de door de fabrikant erkende werkplaatsen,

- het apparaat aansluiten op een wisselstroomnet 230V / 50Hz, met contact en aardleiding,

- het voedingsnet dient te zijn uitgerust met een geschikt veiligheidssysteem (thermomagnetische schakelaar of vertraagde zeke-
ringen) en een differentiéle-stroom zekering met parameters die overeenkomen met het aangesloten apparaat,

- gebruiksstroom 30 mA,

- in sommige gevallen kan de stroom van de elektrische boog van het lasapparaat gevaarlijk zijn. Men dient direct contact met de
grond te vermijden (of met het te lassen onderdeel) evenals met het handvat of de elektrode,

- na gebruik de stekker uit het stopcontact trekken,

geen onderhoud of reparaties uitvoeren indien het apparaat is aangesloten op het voedingsnetwerk.

Gevaren die voortvloeien uit het gebruik van het lasapparaat

Het lasapparaat niet gebruiken in de buurt van ontvlambare materialen. Voor de start van de werkzaamheden dient men de
werkplaats klaar te maken door alle eventuele ontviambare materialen te verwijderen.

Las geen containers of tanks waarin zich gassen, brandbare en/ of giftige stoffen zitten of aanwezig waren. Men dient te controle-
ren of van de werkplaats alle gassen zijn verwijderd die kunnen leiden tot brand, ontploffing, rook, vergiftiging.

Het is verboden te lassen in de regen of tijdens sneeuwval, het lasapparaat is niet waterbestendig. De uitrusting van het lasap-
paraat loskoppelen en het apparaat van het voedingsnetwerk en het plaatsen op een waterbestendige plek (gevaar: elektrische
schok, schade aan het apparaat).

Niet werken op een plek met een hoge luchtvochtigheid. (gevaar: zie boven).

Niet werken op plaatsen met een slechte ventilatie. Het lasapparaat is uitgerust met een ventilator, maar men dient altijd te zorgen
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voor goede arbeidsomstandigheden. Zorg ervoor dat er voor het apparaat voldoende ventilatie wordt gegarandeerd en dat de
warmte die door de lasser wordt gecreéerd wordt afgevoerd (gevaar: schade aan het apparaat).

Verwijder gassen en dampen die tijdens het lassen ontstaan en voorkom het inademen hiervan. Maak gebruik van speciale maskers
voor de bescherming van de luchtwegen. Zorg voor voldoende ventilatie (gevaar voor vergiftiging, schade aan het apparaat).

Kijk niet naar het licht dat wordt gecreéerd door de elektrische boog (gevaar: ernstige oogschade, zie de waarschuwingen die
worden vermeld in de volgende paragraaf).

Raak geen hete onderdelen aan (gevaar: ernstige brandwonden, zie de waarschuwingen die worden vermeld in de volgende
paragraaf).

Roest, smeer en verf verwijderen van het gelaste onderdeel. Dit maakt het mogelijk het ontstaan van schadelike dampen te
beperken.

Sluit de aardkabel stevig aan op het te lassen element. Eventueel vuil, verf en vet dient te worden verwijderd van de plaats van
de verbindingen.

De laskabel en aardkabel niet om het lichaam wikkelen. Het handvat van het lasapparaat niet richten in de richting van mensen.
Controleer of het lasapparaat is geplaatst op een platte en stabiele ondergrond in een verticale positie. Het is verboden het lasap-
paraat op een andere wijze te plaatsen tijdens de werkzaamheden. Het lasapparaat is voorzien van een riem die het verplaatsen
ervan vergemakkelijkt. Het is verboden het lasapparaat tijdens het lassen vast te houden aan het handvat of het lasapparaat aan
de riem op te hangen.

Het lasapparaat niet gebruiken voor het ontdooien van leidingen.

Voorkomen van brandwonden en oogletsel

Tijdens het lassen wordt metaal gesmolten. Onoplettendheid van de gebruiker van het lasapparaat kan leiden tot ernstige brand-
wonden. Maak gebruik van de juiste beschermende kleding en uitrusting. De lasboog is zeer gevaarlijk voor de ogen, omdat het
een zeer intensieve infrarood en ultraviolette straling genereert.

Door te kijken naar de elektrische boog die ontstaat tijdens het lassen kan men ernstig oogletsel oplopen. Om die reden dient
men eventuele onbevoegde personen van de werkplek te verwijderen. Werkzaamheden dienen te worden verricht door middel
van gebruik van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen, zoals:

- beschermende lashandschoenen, maskers die het hele gezicht bedekken met een filter met een corresponderende capaciteit
(vloeibaar kristal, lasglasfilter met een correcte beschermingsgraad geschikt voor dit werk), schoenen met antislipzool, bescher-
mende kleding, beschermend schort.

In het bijzonder wordt het volgende aangeraden
Gelaste onderdelen niet vastpakken, het lasgebied niet aanraken, niet lassen met contactlenzen, de warmte die tijdens het lassen
ontstaat kan het materiaal waarvan de lenzen zijn gemaakt doen smelten en dit kan leiden tot letsel aan het oog.

Beperkingen en waarschuwingen met betrekking tot het werken met het lasapparaat

Het apparaat dient niet te worden gebruikt door de volgende personen:

- personen met een pacemaker, elektrisch aangedreven prothesen, zoals kunstmatige ledematen, gehoorapparaten, etc.
- personen met contactlenzen (voor aanvang van de werkzaamheden dienen de lenzen vervangen door een bril),

- omstanders dienen voldoende afstand te houden van de desbetreffende werkplek.

BEDIENING VAN HET APPARAAT

Voorbereiding op de werkzaamheden

Voor de start van de werkzaamheden dient men te controleren of het lasapparaat niet beschadigd is. Controleer de stroom- en
laskabels op eventuele beschadigingen. Het is verboden te lassen bij toepassing van een beschadigd lasapparaat en/ of bescha-
digde kabels.

Controleer de verbindingen van de laskabels en of de massa-aansluiting schoon is.

Let op! Beschadigde kabels dienen te worden vervangen. Het is verboden de kabels te repareren. Voor het vervangen van de
stroomkabels dient men contact op te nemen met een servicepunt van de producent.

Voeding lasapparaat

Het lasapparaat kan worden aangesloten op een elektrisch netwerk met een nominale spanning en frequentie zoals aangegeven
op het plaatje met de technische gegevens en op het typeplaatje van het apparaat.

Voeding op basis van generators is tevens mogelijk echter dient men wel te controleren of het stroomrendement van de generator
gelijk of groter is dan de maximale voedingsstroom die wordt aangegeven op het typeplaatje van het lasapparaat. In een tegen-
overgesteld geval is het niet mogelijk het nominale vermogen van het lasapparaat te bereiken of is het gebruik hiervan helemaal
niet mogelijk. Let op! In geval er gebruik wordt gemaakt van een generator voor het lasapparaat dient men te controleren of dit
apparaat goed geaard is door middel van een correct gemonteerde installatie.

Het stopcontact dient te zijn voorzien van een contact en veiligheidsgeleider en het voedingsnetwerk dient te zijn voorzien van
een automatische beveiliging met een activeringsstroom van tenminste 25 A. het vaak activeren van de beveiligingsinrichting kan
betekenen dat de netspanning is voorzien van een veiligheidsinrichting met een hogere activeringsstroom.
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Aansluitingen door middel van lange kabels dienen te worden voorkomen. In geval van gebruik van verlengsnoeren dienen die
een capaciteit te hebben die gelijk is aan de capaciteit van de stroomkabel van het lasapparaat.

Het creéren van een adequaat voedingsnetwerk dient te worden toevertrouwd aan een gekwalificeerde elektricien. Het voedings-
netwerk dient te worden ontwikkeld in overeenstemming met de normen EN 60204-1 of de normen die van toepassing zijn in het
desbetreffende land.

Let op! Voordat de stekker in het stopcontact wordt gestopt dient men te controleren of de schakelaar van het lasapparaat zich in
de positie “uit” bevindt en of de stekkers van de laskabels niet zijn kortgesloten.

Wijze van aansluiting van de laskabels

De stekker van de kabel in het stopcontact stoppen en vervolgens naar rechts draaien. Controleer of de stekker niet onbedoeld
uit het stopcontact valt.

De laskabels kunnen op twee manieren worden aangesloten:

Kabel met veerklem in de klem “-” en de kabel met de houder voor elektroden in de klem “+” of andersom.

Bij de eerste werkwijze zal de meeste warmte die vrijkomt tijdens het lasproces in aanraking komen met het gelaste materiaal
en niet met de elektrode. In geval van de omgekeerde aansluiting zal de meeste warmte die ontstaat tijdens het lasproces in
aanraking komen met de elektrode en niet met het gelaste materiaal.

Bij het kiezen van een wijze voor aansluiting dient men rekening te houden met de technologische vereisten en de informatie
die betrekking heeft op de elektroden. Niet elke soort elektrode maakt het mogelijk te lassen op basis van een omgekeerde
polariteit.

Indien tijdens de werkzaamheden een instabiele elektrische boog ontstaat en het lassen ongelijk is dient men de polariteit van de
laskabels te wijzigen en opnieuw te beginnen met het lassen.

Werken met het lasapparaat

De laskabels op de juiste plaats aansluiten.

De veerklem aansluiten op het metalen gedeelte van het te lassen element. Van de contactplaats dient olie, verf en andere ver-
ontreinigingen te worden verwijderd die van negatieve invioed kunnen zijn op de stroomtoevoer.

In de houder een elektrode plaatsen. In de klem het uiteinde van de elekirode plaatsen. De elektrode dient op een dergelijke wijze
in de klem te zijn geplaatst dat verplaatsing tijdens de werkzaamheden onmogelijk is. In de houder zijn openingen aanwezig die
het verplaatsen van de elektrode in de houder onmogelijk maken.

De soort elektrode dient te worden gekozen op basis van het te lassen materiaal.

Controleer of de massa-aansluiting en de elektroden geisoleerd zijn van elkaar, dat ze niet in aanraking met elkaar komen en dat
de elektrode of de klem daarvan niet in aanraking komt met het te lassen materiaal.

De stekker in het stopcontact stoppen.

De schakelaar in de positie “aan” plaatsen. De ventilator dient nu aan te gaan en er dient een lampje te gaan branden, een
“bliksem” teken.

De lasstroom instellen in overeenstemming met de soort en dikte van het te lassen materiaal. Hieronder worden de typische
waarden voor lasstroom weergegeven afhankelijk van de diameter van de elektroden.

Diamter elektroden [mm]: Lasstroom [A]
1 10-30
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 130 - 160
5 150 - 180
6 \ 170- 200

Omdat het lasapparaat niet is uitgerust met een display waarop de waarde van de ingestelde stroom wordt weergegeven wordt
het aanbevolen een lastest uit te voeren op afvalmateriaal met dezelfde parameters als het te lassen materiaal. Tijdens de test
dient men de juiste waarde van de lasstroom in te stellen.

Bescherm het gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Om het initiéren van een elektrische boog te vergemakkelijken
dient men de elektrode te verplaatsen in de richting van het punt vanaf waar het lassen zal worden gestart. Nadat de elektrode
in contact is gekomen met het te lassen materiaal dient men de elektrode lichtjes op te tillen en te kantelen en dient men een
constante booglengte te behouden.

Aan het einde van de werkzaamheden dient men te controleren of de massaklem en de elektrode die zich nog steeds in de houder
bevinden zijn geisoleerd van elkaar. Zij komen niet in aanraking met elkaar of de klem komt niet in aanraking met het gelaste ma-
teriaal. Het lasapparaat uitschakelen door de schakelaar in de positie “uit” te plaatsen. De ventilator zal nog steeds te horen zijn en
het lichtje zal ook nog branden. Het lasapparaat koelt het elektronische systeem waarna de ventilator en het lampje automatisch
worden uitgeschakeld. Gedurende die periode dient men de stekker van de stroomkabel niet uit het stopcontact te halen. Dit kan
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leiden tot oververhitting van de elektronische systemen van het lasapparaat. De laskabels kunnen worden losgekoppeld.
Nadat de ventilator automatisch is uitgeschakeld dient men de stekker van de stroomkabel van het lasapparaat uit het stopcontact
te halen en vervolgens over te gaan tot onderhoud van het apparaat.

Tips voor het lassen

Roest, smeer, olie en verf dienen te worden verwijderd van de te lassen opperviakken. Men dient een elektrode te kiezen die
geschikt is voor het te lassen materiaal. Het testen van de elektroden en de ingestelde lasstroom op afvaimateriaal wordt aan-
geraden.

De elekirode ongeveer 2 cm van de lasplaats houden, een laskap opzetten. Vervolgens dient de elektrische boog te ontbranden
door middel van de vonk- of contactmethode. Door het plaatje van de laskap zal de elektrische boog zichtbaar zijn waarvan de
lengte niet groter dient te zijn dan 1 - 1,5 diameter van de elektrode (Il).

Het behouden van een correcte lengte van de elektrische boog is zeer belangrijk. De lengte hangt nauw samen met de spanning
en de lasstroom. Vervuilde lasoppervlakken kunnen van negatieve invioed zijn op de lasnaden.

De elektrode dient 70 tot 80 graden scheef te worden gehouden ten opzicht van het vak van de lasvak in de richting van de
lasnaad. Het vergroten van de hoek kan ervoor zorgen dat er as vrijkomt. Het verkleinen van de hoek kan een instabiele boog
veroorzaken wat op zijn beurt weer zorgt voor lasspetters en waardoor de lasnaad zal verzwakken (Ill).

Het is belangrijk dat gedurende het hele lasproces er een constante booglengte wordt behouden. Omdat de elektrode smelt tij-
dens het lasproces dient men geleidelijk aan het klemmen van de elektrode te verminderen zodat de lengte van de boog hetzelfde
niveau behoudt.

Op het moment dat de lengte van de elektrode wordt verkleind met ongeveer 5 cm dient het lassen te worden onderbroken en
dient de elektrode te worden vervangen. OM het lassen tijdelijk te onderbreken dient men gewoonweg de elektrode weg te halen
van het laspunt. Het wordt aanbevolen om de elektrode geleidelijk aan te verwijderen door het in de lengte van de lasnaad los te
maken (IV). Dit voorkomt dat er eventuele lasspatten in aanraking komen met het lasmateriaal.

Wees voorzichtig, het gelaste materiaal en de elektroden zijn heet. Het opperviak dient pas te worden verwijderd nadat de lasnaad
is afgekoeld door hierop lichties met een lashamer te slaan. Het hervatten van het lassen is mogelijk vanaf de plek waar men is
geéindigd, nadat men heeft gecontroleerd of de slaklaag is verwijderd.

Temperatuurbeveiliging

Tijdens de werkzaamheden dient men de desbetreffende werkcyclus na te leven. De lasmachine kan op basis van maximale
stroom gedurende 10 minuten in werking worden gesteld, zoals aangegeven op het typeplaatje en de overige tijd dient men het
lasapparaat te laten afkoelen. Het niet naleven van de werkcyclus zorgt ervoor dat het beveiligingssysteem wordt ingeschakeld
om oververhitting tegen te gaan. Op dat moment zal er een lampje gaan branden dat wordt aangegeven door middel van een
thermometer en vervolgens zal lassen niet meer mogelijk zijn totdat het lassysteem is afgekoeld.

Het vaak overbelasten van het lasapparaat kan leiden tot voortijdige slijtage of zelfs tot schade.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT EN DE DAARMEE VERBONDEN VERSCHIJNSELEN

Dit betreft een klasse A lasapparaat (volgens EN 60974-10) wat betekent dat het niet bestemd is voor gebruik in woningen waar
de elekriciteit wordt geleverd door middel van een openbaar laagspanningsnetwerk. Hier kunnen mogelijke problemen aanwezig
zijn met betrekking tot de levering van elektromagnetische compatibiliteit in die desbetreffende woningen als gevolg van geleide
en uitgestraalde storingen. Tijdens het lassen mag het elektrische apparaat dat in de buurt staat van de werkplek in aanraking
komen met het lasapparaat. De elektrische boog die wordt gecreéerd tijdens het lassen veroorzaakt een elektromagnetisch veld
dat van invioed is op de werkende elektrische systemen en installaties. In verband hiermee dient de gebruiker van het lasapparaat
de veiligheidsmaatregelen na te leven op plekken waar een dergelijke straling een bedreiging kan zijn voor de mens en voor ap-
paraten (bv. in de buurt van een benzinestation, laboratorium, medische apparaten, consumentenelektronica en computers). Het
is niet mogelijk de soort en de kracht van het elektromagnetische veld te meten dat wordt gecreéerd door het lasapparaat of een
ander apparaat. In verband met eerder genoemde is het moeilijk precieze instructies te verlenen met betrekking tot de beperking
van de verschijnselen. Op plekken waar een potentieel risico op gevaar is dient men indien mogelijk gebruik te maken van be-
schermende schermen en filters. De laskabels dienen kort te zijn en zich viak bij elkaar te bevinden op de grond. De fabrikant is
niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door het gebruik van het lasapparaat op de eerder genoemde plekken of in geval
van onjuist gebruik van het apparaat.

LET OP: Dit apparaat is niet compatibel met IEC 61000-3-12. Indien het is aangesloten op een openbaar laagspanningsnet dan is
de installateur of de gebruiker verantwoordelijk om te garanderen door middel van een consultatie met de distributienetbeheerder,
indien nodig, dat het apparaat mag worden afgesloten.

ONDERHOUD EN RESERVEONDERDELEN
LET OP! Voordat men start met het afstellen, technisch onderhoud of het uitvoeren van controles dient de stekker van het ap-
paraat uit het stopcontact te worden gehaald. Aan het einde van de werkzaamheden dient men de technische staat van het

elektrische apparaat te controleren door middel van een visuele inspectie en een beoordeling van de behuizing, het handvat,
stroomkabel, doorgankelijkheid van de ventilatiesleuven, borstels die eventuele vonken afgeven, geluidsniveau van de werking
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van de lagers en tandwielen, het opstarten en uniformiteit van de werking van het apparaat. Tijdens de garantieperiode dient men
het elektrische apparaat niet te demonteren en dient men tevens geen onderdelen te vervangen aangezien dit de garantie ongel-
dig zal maken. In geval van eventuele onregelmatigheden die tijdens een controle zijn vastgesteld of tijdens de werkzaamheden
dient het apparaat ter reparatie te worden aangeboden bij een daarvoor bestemd servicepunt. Na de werkzaamheden dient men
de behuizing, ventilatieopeningen, schakelaars, extra handvaten en behuizing schoon te maken door middel van bv. luchtdruk
(met een druk van max. 0,3 MPa), of door middel van een borstel/ kwast of droge doek zonder gebruik van chemicalién en reini-
gingsvloeistoffen. Aanvullende onderdelen en de handvaten schoonmaken met een droge, schone doek.

Het verbruik van de massaklemmen en elektroden dient te worden gecontroleerd evenals de aansluitingen voor de laskabels bv.
op het moment dat het niet mogelijk is de elektrode te klemmen dient men contact op te nemen met de fabrikant. Het is verboden
andere kabels te gebruiken dan de reserveonderdelen.
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XAPAKTHPIZMOZ TOY EPTAAEIOY

O ouyKoMNTAG Tou QVTIOTPOPEX XGPIG TNV EKPETAAAEUDN TwV NAEKTPOVIKWY OToIKEiwv atnv Texvoloyia IGBT emmpémel va ekTe-
AoUvTal o1 epyacieg ouyk6AAnang pe Tv o XapnAf Aqun TG evépyeiag Kabuwg Kai Tng péyioTng ammodoTikéTnTag. O GuykoAANTAg
pTropei va ekpeTaMeUETaI Ta TIEPIoTOTEPQ TUTTON TWV NAEKTPODIWY dIaBEaIUwY TNV ayopd, eKTA¢ GAAwv atmAd, pouTiAiou, KUTTa-
pivng. Z1o ouykoMNT pTTopei va xpnaipotoiolvTal nAekTpddia Tou TrpoopilovTal yia Tn ouyKOANan Tou avoggidwrou ataahioy,
KpaaTikou, Kai Eiong Twv pn a1dnpoUxwv JETAAAWY, 0 GUYKOANTAG TIPOOPIZETa YIO TIG EQAPUOYES EPATITEXVIAG Kal OEV UTTOPET
va eKUETOMEUETOI KaTA TV ETTayYEAUOTIKA epyacia i oty Blounyavia. H owoth, oiyoupn kai ao@aAf epyadia Tou epyaeiou
e€aprdran amd v katdAANAn ekueTdAeuan, yi' auto:

Mpiv va §ekivijoeTe TV epyaaia pe To epyalcio Tpémel va diaBdoere OAeg TIG 0dnyieg Xprong Kai va TI QUAGEETE.

M Tig dnpioupynpéveg {nUIEG o aTTOTEAET TNG PN UTTAKONG OTIG BIATASEIS ao@aAEiag Kal Twv GUCTACEWY TwV TTapOVTWY 0dn-
VIOV Xpriong o TTpounBeuTAg B QEPEN Kapid uduvn.

EZONAIZMOZ
O ouykoAANTAG TpopnBelETal cuvappoAoynuévog kal ekTAg amé T auvappoAdynang Twv kaAwdiwv ouykdMnang dev amareital

Kapid evépyela eykardataong. Madi pe Tov auykoAAnTA TTpounBetovtal Ta kaAwdia ouykdAAnang. O auykoANnTAG Sev eival EEOTTAI-
Opévog o€ NAeKTPOdIa oUYKOAANGNG.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
Mopdperpog Movdda pérpnong Aia
ApiB. katahdyou 73205 73206 73207 73208
Bdpog [kiAd] 36 38 38 38
AiagTdoeig [mm] 280 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120 300 x 180 x 120
Tdon Tpopoddmang [Vac)] 230 230 230 230
OvopaoTiki cugvetnTa [Hz] 50 50 50 50
MéyioTo pelpa auykéAMnang [Ad.c] 140 160 180 200
DNiGpeTpog nAekTpodiwv [mm] 1,0-4,0 1,0-40 1,0-50 1,0-6,0
BaBudg mpoaTaaiag IP218 1P218 1P218 IP218
Tagn povwang | | | |

EMNEZHMHZH ZYMBOAQN

OvopaoTiko mvVakaki
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1. Ovopaoia kai dielBuvan Tapaywyou, EUTTOPIKO GHUA

2. ApiBuog kaTaAdyou

3. Ap1Bpég aeipdg

4. YAuavon Tou €idoug Tou GUYKOANTH: LOVOPAGIKOG OTATIKOG METATPOTIENS — JETAGXNHATIOTAS — avopBwThg

5. Avagopd aTo TpOTUTIO, TOU OTT0I0U TIG ATTAITAOEIG TTANPOI 0 GUykoAANTAG

6. ZAuavon Tou TUTTOU GUYKOAANGNG: B1a XEIPGG OUYKOAANGN e T BoriBeia Twy eMKAAUPHEVWY NAEKTPODIWY

8. ZAuavon Tou aupROAou Tou PEUPATOG GUYKOANGNG: OTABEPS PEUNA

9. OvopaaTikn Téon Xwpi empdpuvon;: avwrepn agia

10. Eppéheia apapétpwy €0u: eAGXIOTO peUpa ouykOANGng kai n avtioTolxr agia oUuBaong g Tdong Tng empapuvong
- péyioto pedpa ouykOMnang kai n avriotoyr agia aluBacng Tg Téang Tng mBapuvang

11, 11a, 11b. Z0uBoho KUkAou epyaaiag: agia et Toig ekaTd agieg Tou kUKAou epyaciag e Bepuokpacia TepiBaAovTog 40 Babuoi C
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12, 12a, 12b. ZUpBolo ovopaaTikoU peduaTog CUYKGAANONG: agieg 0vopaoTIKoU pelpaTog auykMnang

13, 13a, 13b. Z0uBolo g Téon emPBdpuvang oupgwviag: agie g Tdong emBdpuvang TG ouuBaong

14. L0pBoho TpopodETNONG WE TNV EVEPYEIQ: LOVOPATIKF TPOPOSOTNON WE TV OvouaaTIKA auxvétnta 50 Hz
15. OvopaaTiki Téon TPoPodETNONG

16. MéyioTo ovopuaoTIKG peda Tpo@oddThoNG

17. MéyioTo amoteAeopaTikd pedpa Tpo@odoTNONG

22. BaBuog mpoaTaciag

24. TGupoho oupBarétnrag pe Tig 0dnyieg Tng véag mpdopaang Tng EE.

FENIKEZ OAHTIEZ AZQAAEIAZ

Aev TTPETTEl VOl JETATPETIETE, VO UETOTTOIEITE OUTE L€ OTTOIOSNTIOTE TPGTIO v AAAGTETE TNV KATAOKEUN TOU EEOTTAICHOU WE TOV KivOuvo
NG aTWAEING TG CUPBATETNTAG pe Ta TTPGTUTI KaBWG Kai TV amwAeia TG afpaveng CE. O efomhioudg oxedidatnke pe TéToI0
Tp4TIO Yia va TTAnpoi TI amaimaeig o BETovTal katd Tnv Kavovikr pyacia. Zuviatatal n SIECaywyr Twv TAKTIKWY EMBEWPHOEWY,
auté Ba emTpéwer va diamnpnBei o e§omAiopodg o€ eToiudTnTa TTPOG TV £pyaaia. O cuykoAANTAG TIpéTel va emokeuddeTar povo o€
€€0UC1000TNPEVA OUVEPYEID YIO OUTO E TNV EKPETAAAEUOT) TWV QUBEVTIKWY OVTOAAAKTIKWY.

Evaeigeig Tng ao@aholg xpriong Tou e§otrAiopou

O XeIPIOTAG TOU GUYKOMANTH TIPETTEI Var eival eKTTaIdeupévog atnv eUBEAEIR TG ECUTTNPETNONG, TIPETTEI €TTIONG VO SIRATEN KOAG TIG
odnyieg xprong. Mpémel va UTTOKOUETE TIG GUCTACEIG ao@aAeiag TTou divovtal oTig 0dnyieg XpARong. MPETEN va TPOOTATEVETE Ta
pamia kaBuwg kai 1o TPAoWTTO PEGW TNG KATAANANG évBuang TTpoaTaciag kal paokwv auykeAAnang. O Tapaywyog dev eubiveral
Y0 TIG {npIEG KOl Ta ATUXAWOTA TTOU TIpoKaAUVTaI PE TV akaTaAAnAn xprion Tou eEomAiopoU.

O1 nAekTpIKoi KivBuvol Kal 01 KavOveg ag@aAgiag

ZInv TEPITITWON TNG A0PAAEITg Ue TOV GUYKOMNTH TTPETTEI VO UTTAKOUETE TOUG KavOveg ao@aleiag Kal uyeiag Kard v epyacia
BHP mou agopouv Tn diadikacia GuykdAANGng, KOTG Kal évwaong. ZTnv TEPITITWOT TG UNV UTIAKOAG TWwV TIAPATIAVW KAVOVWY,
ol Baaikoi kivduvol givai:

- €I0TTVON| TWV ETTIKIVOUVWY GUCTOTIKWY

- OTITIKT) aKTIVOBOAIQ,

- gyKauparTa,

- TIUPKaYIEG Kol EKPASEIS,

- nAekTpoTTANgiar,

'’ auté To Adyo guvioTatar:

- VO PNV TPOTTOTTOIEITE TOV ECOTTAIOUG. Z€ KOpIG TTEPITITWON va Unv avoiyeTe To TTEPIBANUQ, Of ETTIOKEUEG TTPETTEN VA TTPAYHATOTION-
oUvTal aTd 10 £60UCIODOTNUEVO TTPOCWTTIKG OE £§O0UCIOBOTNUEVA TUVEPYEIT aTTd TOV TTapaywyod,

- VO YNV aTTooUVapHOAOYEITE TO TTEPIBANUA TIPOCTAGIAG KOl VA NV OKOUWTIATE Tal TURUATO TToU pTTopei va BpiokovTal utrd éviaan,

- akOUa Kal TNV TTEPITITWON UIKPWY TTapeVOXAiGEWY GTO NAEKTPIKG GUOTNHA, VO OTTOCUVOEDETE TO GUYKOAANTH OTTd TO pEla Kal
va To SWaeTe aTo e§ouaiodoTnuévo aEpPIg,

- va eAéyxovtal Ta nAeKTpIKG KaAwdia TpIv amé TV kdBe xprian. 2Ty TepimTwon 61ou TTPoaESeTe TIG PAGBEG OTn udvwon va
avTikataoTACETE Ta KoAwdia e vEa, Xwpig eEAaTTwuaTa dI6TI OV TTPETTEl VO EPYACEDTE E TOV GUYKOAANTA Kal TOl KATETTPOUUEVT
NAEKTPIKG KaAwdIa,

- va v ToTroBeTEiTe PETAANIKG avTIKEiuEVa OTIG agPOBUPIBEG, Var Inv EMOKEUGLETE Pdvol oag Tov EOTTAIGHO, N ETOKEUN TTPETTEN VOl
TIpayaTOTIOIEITAI GTTO TO £60UCIO0TNUEVO TIPOCWTTIKG O€ £GOUTIOd0TNUEVT OEPPIG TOU KATAOKEUADTH,

- 0 e¢omhiop6G va praivel a1o evaMaoadpevo pedpa 230V / 50Hz, efomhiopévo aTnv nAekTpIK £Tagr Kai To kaAwdio TpooTasiag,

- 70 QikTUO TPO@ODETNONG TPETTE! va eival eEoTTAIoEVO O€ KaTdAANAo alaTnua aogaleiag (SIakdTTnG BepuopayvnTIKGG 1} aopaAeleg
e kaBuaTépnon) KaBwg kal ao@aAcia SINPOPIKS - TPEXOUGT PE TIG ATTAITOUMEVEG TIAPAUETPOUG HEGW TOU GUVOEPEVOU EGOTTAIGOU
- pedpa Aemoupyiog 30 mA,

- 0€ PEPIKEG TIEPITITWOEIG TO PEUNE TOU NAEKTPIKOU TGEOU TOU GUYKOANTA pTopei va eivar emmikivouvo. Mpémel va amo@elyeTe TV
Gueon emaen We T yeiwon (A To ouykohnuévo aToiyeio) kabwg kai 10 HOXAS A To nAekTpddIo,

- VO ATTOOUVOEETE TO PEUPATOAATITN Tou KaAwdiou Tpopoddmang amé v mpila kaBe popd, dTav o auykoAnTAG de XpnaipoTToIEiTal.
- va Un dIECAYETE KapIG vEPYEIQ ETTIOKEUAG OTNV OUOKEUN TToU ival ouvdedeuévn 0To BikTuo TPOPOdETNONG.

Kivuvol Trou pokUTITouV atré Tnv akatdAAnAn Xprion Tou ouykoAANTA

Na pnv epy@leaTe pe Tov GUYKOANTH KovTd o€ e0pAekTa UNIKG. Mpiv Tnv évapén Tng epyaaiag TTpémel va TpoeToIudoeTe T Béon,
aQaipuwvTag amoé tnv emkivouvn Tepioxr) OAa Ta EUQAEKTA UNIKG

Na punv ouykoAAdTe Ta doyeia kai TIg deCapevES TTou TTEPIEXOUV 1 TIoU Trepieixav aépia kai / 1 To§ikG cuoTaTikd. Mpémer va eAéygete
€qv amd TV TepIoyT) TG epyaaiag apaipéBnkav dAa Ta aépia - kivouvog: TTupkayid, Ekpnén, atuoi, dnAntnpiaan.

AmayopeUeTal n ouykOAANGn 0Tn BPOXA A KATA TN XIOVOTITWON, 0 GUYKOANTAG Bev eival aopahiopévog TrpIv Tnv TTpdapacn ato
vepd. Na amoouvdéoete Tov eE0TAIGUG aTTd TN GUOKEUN, Kai N pévn ouokeun va amoouvdeBei ammé 1o 6ikTuo Tpo@od6TNONG Kal Vol
peTa@épeTe o€ eAeUBEPN TrEPIOXT ammd TV TPOaRacn aTo vepd (Kivouvog: NAekTpoTTANEia, KaTaoTPOPH GUOKEUAS).
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Na pnv epyddeate e aruéogaipa UynArg uypaaiag. (Kivouvog: 6Tiwg TapaTavw).

Na unv epyadeate o€ xwpoug Tou dev e5aapahifouv Tov KatdAnAo agpiopd. O auykoAANTAG eival e5ohiopévog o€ avepioTApa,
ahhG Trpémel va Tou e€aapahioTolv ol katdAnAol kavoveg epyaaiag. Mpémel va BeBaiweeite, 0 e§omAiopdg va €xel Tov katdAAnAo
agpIopd, evwy n (€0 TToU TTapAyETal a6 Tov GUYKOAMNTH Ba e¢épxeTal (KivOuvog: KaTaoTpor TNG GUCKEUAQ).

Na a@aipolvTal To aépIo KOl O aTHOI TIoU dnuIoupyolvTal KaTd T GUYKOAANGn, va amo@elyetal n eiotvor} Toug. Na @opdre
€10IkéG Ydokeg Tou e€aapahifouv Ty TpoaTacia g avamveuoTikiig 0doU. Na e§aagahieTe Tov kardAAnAo khipamiopd (kivduvog:
dnAntnpiaon, KaTaoTPOPH GUCKEUNG).

Na pnv koitdte aTo g Tou dnuioupyeital amd To BoAtdikd 160 (kivduvog: coBapr PAGRN dpaacng, Koita Tig TapatmpraeIg Tou
avagépovtal oTnv EMOEVN EVOTNTA).

Na pnv akoupmdte Ta {eaTd TprpaTa (kivduvog: coPapd eykaupaTa, Koita TrapammPrcElG TToU avapEPOVTOI GTNV ETTGHEVN EVOTNTA).
KaBapiote 10 ouykoMnuévo aToixeio ammd T okoupid, 1o AimmavTikd i T Bar. Auté Ba emTpéwel 0To eAGXIOTO va pelwBei n
dnuioupyia Twv BAABEPWV aTUWV.

YuvdéaTe To kahwdlo yeiwang duvatd kai aTaBepd aTo cuykoAnpévo oToiyeio. To anueio G évwang Tpémel va kabapioTei amd
TN Bpwuid, T Bagn kai 1o AiTog.

Na pnv Tuhiyete To KaAwdIo oUYKGAANGNG Kal yeiwang yopw amd 1o owpa. Na pnv kateuBlvete Tn AaBr ouyk6AAnong mpog Tov
kéopo.

ZIYOUPEUTEITE, TIWG 0 GUYKOAANTAG ToToBeTiBnKe o€ emiedn kai oTabepn em@dveia o€ opifovtia BEon. AmrayopeUetal n GAAn
TomoBETNaN TOU GUYKOAANTH KaTd TNV €pyaaia. O auykoAMNTAG Katéxel To HoxAd kaBuwg kai T {wvn Tou diEUKOAUVEI T peTagopd
NG. ATrayopeUeTal va KpaTdTe 1o GUyKOANTA oTn Aar| 1} To kKpéaoud Tou aTn {wvn Katd T ouykoAAnan.

Na pnv xpnoipoTrolgite To GUYKOAANTH O€ XOPAKTAPA TG GUOKEUAG YIa TNV ammOWUEN Twv GwARvWY.

MpoAnyn katd Twv eykaupdTwyv Kai Tng AABNG Tng 6paocng

Kard  61adikacia Tng auyk6AAnang o pétalo Aiwvel. H ampoaedia Tou XeIpIoTr Tou GuyKOANTA Tropei va yivel n aitia copapuwv
eykaupdtwy. Mavra va xpnoipoTroieite Tnv katdAAnAn évduan kai Tov e50mAIo6 ac@aAeiag. To BoATaiké T6Eo eival TOAU emmikivou-
Vo yia Thv 6paan 81611 yevvd oAU eviarikij akTivooia urépuBpn kai uTrepILdNG.

To koitaypa oTo BoAtaikd T6¢o TToU dnpioupyeital Katd Tn cuykOAAnon BAGTTel coBapd v dpacn. Aev TpéTel va BpiokovTal ke
Tpita TPOOWTTA KaTé T ouykGMnaon. Mpémel va epydleoTe XpNOIMOTIOIWVTOG Ta KATGAANAG péoa TG TIPOOWTTIKAG ao@AAEIag,
TéT010 OTIWG:

- yavTia TTpoaTaciag yia T ouykOAnan, AoKeS TTOU KAAUTITOUV TO TIPOOWTIO KOl TIEPIEXOUV TO HATI HE TO GIATPO TNG KATGAANANG
10%0G (BeppokpuaTalIkG, GiATpo amd yuahi ouykOAMnong pe emAeypévo Babud mpoaTaciag katdAMnAo yia Tn GUyKeKpIPEVN
gpyaaia), TamouToia We T0 avrioNaBnTIKG TéAUQ, EvBUon TTPOOTACIOG, TTPOTATEUTIKY TIOIA .

Ei8ikd ouvioTatan

Na unv kpatdte Ta GuyKoAANUEVa GTOIXEIT, VO IV OKOUWTIATE TNV TIEPIOXT GUYKGAANGNG, VO NV GUYKOAGTE EXOVTAG QOPENEVOUG
TOUG PaKoUg emagg, N (EoTn Tou EGEPYETaI KOTA Tr) CUYKOAANGN uTTopEi vat Mit)ael TO UAIKG, OO TO OTT0i0 €ival KATAOKEUOGEVOI Ol
@aKoi, auTd uTTopei va éper T PAGRN ¢ 6paong.

MNepiopiopoi kai TPOANYN OTNV Epyacia Pe TOV OUYKOAANTH

H ouokeun dev utmopei va xpnaiyotolgital ammé Ta dropa:

- U ToTroBeTNUEVO TOV Kapdiakd BnuaToddrn, TTpoobeTIk Tpo@odoTNUEVO NAEKTPIKE, TETOI0 OTIWG OI TTAAOTIKEG AKPEG, BonBrjuaTa
akon KTA.

- TIoU @opolv Toug GaKoUg emaghg (va avtikataotaBoulv pe yuahid, piv Ty évapén Tng epyaciag).

- TO TPITOl GTOA TTOU KOTEXOUV TOV TIOPATTAVW avaQePOUEVO EOTTAIOHO, TpETTEl va diatnpricouv TV ao@aAr améaTacn amé Tov T0To
£pY0OI0G TOU GUYKOMNTA.

O XEIPIZMOZ TOY EPTAAEIOY

Mpoeroipaaia yia v epyacia

Mpiv v évapgn g epyaaiag mpémel va BefaiwBeite, Twg 0 cuyKOMNTAG Sev Exel TaBel BAGRN. Mpémel va eAéyEeTe T kaTdoTa-
on Twv KaAwdiwv: 1p0od6TaNg Kai GUYKGAANGng ommd Ty TTAeupd Twv {nuiwv. ATrayopeUgTal To EeKivua TG pyaciag e Tov
KOTEOTPOWUEVO GUYKOMNTA Kal /) TO KOTEOTPAMUEVE KAAWDI.

EAéyETe TV KaTGOTAON TWV EVWOEWY TWV KaAwdiwv ouykOAANGng kaBuwg kai Tnv kaBapidTnTa Kai TNV KaTéaTacn Tou GQIyKTipa
padag.

Mpoooxn! Ta kateaTpapuéva KaAwdia Tpémel va avTikataoTaBolv pe véa. ATrayopeletal n €mokeun Twv kahwdiwv. Me okoté Ty
aMayn Tou kaAwdiou TpoPodATNONG TPETTEN VOl OTTEUBUVBEITE OTO ONIEIO ETTIOKEUWY TOU KATAOKEUADTH.

Tpowoddrnan ouykoAnr

O ouykoAnTAG popei va TpopodoTeiTal até To NAEKTPIKG DiKTUO OVOUACTIKAG TAON KOl GUXVOTNTAG TIOU SivETal oTNV TaUTTEAQ JE
T0 TEXVIKA OTOIXEIO KAl GTNV OVOUAOTIKY TAUTTEAQ TNG GUCKEURG.

Eivai duvarr emmiong n 1po@od6taon pe T BorBeia Twy yevwnTpILV TOU NAEKTPIKOU PEUNATOG, TIPETTEI OUWG VO OIYOUPEUTET KAVEIG,
TTWG 1 aTTOdOTIKGTNTA TOU PEUNATOG TG YEVVATPIOG Ba gival ion A peyaAltepn amd Tv agia Tou péyioTou pedpaTog TpoYod6Tong
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TIou diveTal GTO OVOPAOTIKG TTIVOKAKI TOU GUYKOMNTA. Ze AN TrepiTTwon dev Ba gival Suvaté 1o kaTéPBWLA TNG OVOUAGTIKAG
IKavOTNTaG TOU GUYKOANTA 1 yevika O Ba eivar duvarr 1y epyacia. Mpoooxr! ZTnv TePITTwan TG eKUETAAAEUTNG TNG YeVVATPIAG
yia Tnv Tpo®odTnaN Tou cuykoAMNTA Tpémer va BefaiwBeite, Twg yeiwdnke pe T BorBela TNG CWOTE EYKATEGTNUEVNG EYKOTG-
oTaong.

H mpida oivdeang mpémel va eivar eE0TTAIGUEVN OE ETTagr Kail KaAwdIo TPOaTadiag, kal To diKTuo Tpo@od6TNoNng e5oTAIoHEVO O€
autéparo e§omAiopd aogaleiag o€ pelua Aeiroupyiag TouhdyioTov 25 A. MoAu cuyvh Aeiroupyia Tou e§oTAiopoU ao@aAeiag pto-
pei va anuaivel, 10 6ikTuo TPOYOdGTNONG TTPETTEN Va Eival eE0TTAICEVO 0T OUCKeUR ao@aleiag o€ o uwnAd pedpa Acmoupyiag.
Mpémel va amogelyete Tn oUvdeon pe T BoriBeia Twv poKpIwY Kahwdiwy. XTnv TEPITITWON TG XPonG Twv UTTaAQvVT{Wy TTpETEl
va £xouv TV amodoTIKETNTA TOUAGYIGTOV ion TG amodoTIKATNTAG ToU KaAwdiou TPOPOdETNONG TOU GUYKOAANTH.

Tn dnuioupyia Tou katdAAnAou BikTUoU TPOYOSETNONG TIPETTEN va avabéaeTe o€ £50uaiodoTnuévo NAEKTPOASYO. To BikTuo TPOPOdO-
nong Ba mpémel va diayeipioTel oUp@wva pe Ta TpdTutta EN 60204-1 A Ta TpoTUTIA TIOU I0XUOUV OTN CUYKEKPIUEVN XWPA.

Mpoaooxn! Mpiv T o0vOean Tou QI OTNV TTPICa TIPETTEN VO O1YOUPEUTEITE, TIWG 0 OIOKOTITNG TOU GUYKOAANTH €ival oTn Béan ,amevep-
YOTToINUEVOS”, KOl 0l CUVEVWOEIG Twv KaAwdiwv ouykOMnaong dev eival gupTmeapéva.

Tpormor alvdeong Twv kaAwdiwv ouykdAAnang

O peupatoAjmng Tou kaAwdiou Tpéel va ouvdeBei oTnv TTPIfa, Kal JETA va TO OTPIYETE TTPOG Ta SEEIG GO0 YiVETOI. ZIYOUPEUTEITE,
0 peUPaTOARTITNG VO NV £¢€pBeI amd pévog Tou ammd Ty uTrodoyH.

Ta kaAwdia ouykdAAnang pTmopei va ouvdéovTal e dUo TpOTIOUG.

KaAwdio pe 10 eAaaTikd KAITT 010 KAITT -, €vid T0 KaAwdio Pe T AaBr Twv nAekTpodiwy 1o KAITT ,+" A avamoda.

Zmv mpwrn uéBodo n mepioadrepn BeppdTnTa dnpioupynuévn katd m diadikaaia NG GUYKOAANGNG EEEPXETal OTO GUYKOAANUEVO
UAIKO, Kai 01 0T0 NAEKTPADI0. ZTNV TIEPITITWON TNG AvATIOdNG CUVOEDNG, N TIEPIoadTEPN BepPOTNTA TTOU dNIoupyeiTe oTn dladiKa-
oia ouyk8Anong e¢épxetal 1o NAekTpdBI0, Kal 8x1 0To GUYKOANPEVO UAIKO.

Kard tnv emhoyr} Tng uebddou TG aUvdeoNng TPETIEN va KATEUBUVEDTE WE TIG TEXVOAOYIKEG QTTCITATEIS KABWG Kal TIS TTANPOYOpieG
mpooTebelpéveg aTa nhekTpddia. Oxi To KaBe €idog Tou nAekTpodiou Ba dwael T duvardtnTa TNG GUYKGAANGNG oTnV avTioTpoga
TomoBeTnuévn TIOAIKGTNTA.

Edv katd v epyadia eugaviaTei To Qaivopevo Tou un otaBepol BoAtaikol 160U, TITGINGUATWY, EVW N UuykGAAnon Ba Tpémel
va yivel ek véou.

H epyacia ue To ouykoMnth

ZuvdEaTe Ta kahwdia ouykOMnong oTa Kat@AMnAa KA.

To ehaoTikd kAT TTpéTel va ouvdeDei aTo peTaANIKG Pépog Tou auykoAnuévou atoixeiou. O T6TTOG emagng TPéTel va kabapioTei
amd 1o Aadi, Ta xpwparta ) GAAeg akabapaieg TTou PTTopolv va XeIpoTePEUTOUV TO TIEPACHA TOU PEUPATOG.

2 Aapn TommoBetroTe T0 NAekTPOSI0. ZTO KAITT TOTIOBETAGTE TNV AKPN Tou NAekTPOdiou Xwpig T TTapayéUioua. To nAekTpodio
TIPETTEN vV €ival TOTTOBETNUEVO OTO KAITT WE TETOIO TPOTTO, WOTE VA YNV METATOTTICETAI OTO KAITT KOTG TNV €QYATia. Z€ EVa GQIVKTHPA
Bpiokovtal KOTIEG, TTOU EMTPETTIOUV TNV AKIVATOTIOINGN TOU NAEKTPOdiou aTn AaBh.

To €idog Tou nAekTpodiou TPETEl var eTIAeXTEI avaAoya aTrd 1o €id0g Twv GUYKOANUEVWY UNIKWV.

ZIYOUPEUTEITE, TIWG 01 OPIYKTAPEG Padag kabuwg Kai To NAEKTPGBIO Eival ATTOPOVWHEVE ATTG TOV EUTO TOUG. A€V EVWVOVTAI Kal TO
NAekTPABI0 1} TO KAITT TNG OEV EVWVETAI PE TO TUYKOMNUEVO UAIKG.

ZuvdéaTe To KaAwdio TpoPodOTNANG oV Tpida.

O diakéTTNG TPéTel va peTakivnOei oTn Béan ,evepyoTronpéVos”. Oa TIPETTEN VO EKKIVIOEI O QVEPIOTAPAS KABWG Kal va QuTioEl
10 AapTréki Tou Givel To ofiua TPoodoTNONG e T ariuavan Tou cupBéAou ,aoTpaic’.

PuBuioTe 10 pedpa ouykdAANoNG 1o KatdAANAo yia To €i60G Kal T TIaX0G Twv ouyKoAANuEVWY UNIKWY. MNapakaTw Tapoudiadetal n
TuTTIKA agio Tou pedaTog auykGAMnang avéAoya ammd T SiGUETPo Tou nAekTpodiou.

AidpeTpog nAekTpodiou [mm]: Pelpa ouykéAAnang [A]

1 10-30

1,6 20-50
2 40-60

25 60-80

32 80 - 140

4 130 - 160
5 150 - 180

6 170 - 200

Emeidn o ouykoMnmg Oev e€omhioTnke ae 086vn TTou va TTAnpogopei yia TV adia Tou ToTroBeTnéVOU PEUUATOG, GUVIaTaTAI N
diegaywyn TG dokiyaoiag ouykOAnang aTto amdBAnTo UAIKG Twv 1Biwv TTapauéTpwy OTwg 10 ouykoAAnpévo uhikd. Kard
dokiuagia TrpéTrel va emmAexOei n kaTéAANAn agia Tou pedpatog ouyKé)\)\ncng

KaAOyre T0 TpdowTo pe m pdoKa ouykdAAnong Kai §ekvioTe TV avxelpnon mg ouyKo)\)\r]ong Mo Tnv o €UkoAn évapén Tou
nAekTpIKOU TEE0U pemromms 70 NAekTPABIO 0NV KATEUBUVON TOU ONpeiou, ard To oToio Ba §ekiviiael N auykOAnon. Metd amd
 AMyn TG emagng Ta nAekTPOdIa pe T GUykoAANUEVO UAIKG va uwwBoUv kai va aTpa@olv eukoAa To NAekTpddIo Kal va KpaTnBei
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10 BoATaiké 16§ Tou aTABEPOU PAKOUG.

Metd amd T AMjEn e epyaciog pémer va BeBaiwBeite, To KAITT TG padag kaBuwg kai 1o nAekTpddio TTou Trapéueive oTn AaBh aro-
povwBnkav aTrd Tov £auTé Toug. Agv EviavovTal Kal To NAEKTPGSI0 ) To KAITT Tou dev £pXeTal € ETaQR e To GUYKOMNPEVO UAIKO.
ATevepyoTToIaTe T0 GUYKOAANTH pe T0 DIOKOTITN OTPEPOVTAG Tov OTn B€0n ,amevepyotroinpévog”. Akdua Ba akolyetal n epyaaia
TOU QVENIOTAPA, EVW N Auyvia Tpo@odétnong Ba guwridel akdpa . O guykoAANTAG KPUWVEN TO NAEKTPOVIKG GUOTNLA, META AT AUTO
amoé PEVOG TOU ATTEVEPYOTIOIEITAI O AVEUIOTAPAS KaBWG kai n Auyvia Tpo@oddTtnang. Katd t Sidpkeia autr Tpémel va BydAete T
kaAwdio TpopoddTNONG amd TV TPida. AUT UTTOpET VOl QEPEI TNV UTTIEPBEPUAVOT) TWV NAEKTPOVIKWY CUGTNHATWY TOU GUYKOANTH.
Mmopeite va amoouvdéoeTe Ta KAAWSIO GUYKOAANGNG.

Meté ammé TV amé pévn TG aTEVEPYOTIOINaN TG EPYAaiag Tou avepioTApa, TIPETTEI va aTTooUVETETE TO KaAwdIo TPOPOdOTNANG
TOU GUYKOANTA, KaIl PET va EEKIVATETE T oUVTAPNOM.

Bon6nrikés evoeieis kara T ouykéAAnan

H ouykoMnpéveg emodveieg Ba mpémel va kaBapilovial amé T okoupid, Ta AimavTikd, Ta Addia kai Ta xpwpata. Mpémer va emAé-
gete 10 KaTAMNAO NAekTPOBI0 OTO CUYKOAANUEVO UAIKS. ZuvioTatal n eloaywyik Sokipacia Tou nAekTpodiou kai Tou puBIGHEVOU
peduaTog OUYKOAANGNG aTo aTT6RANTO UAIKO.

Oépre T0 NAekTPBDI0 OE ATMOOTAON TIEPITIOU 2 CM ATTG TOV TETTO GUYKGAANGNG, POPEDTE Tn PAOKA GUYKOAANoNG. Metd Tpémel va
QurtioeTe 10 BoAtdikd T6¢0 XpnolyoTroiwvTag T péBodo omibag A emagng. Amd To TapdBupo TG udokag cuykOAANang Ba eaiveral
10 BoATaiké 160, Tou otoiou To prikog dev Ba TpéTel va eival ueyaAutepo amd 1o 1 - 1,5 Tng diauéTpou Tou nAektpodiou (II).

H diompnon tou kardAAnAou prikoug Tou BoAtdikou T8ou gival TOAU anpavTikr. To HAKOG EXEN TNV OTEVA OXEON WE TNV TAON Kal
10 pedpa TG ouykdAAnong. O1 akaBapaieg Twv cuykoMNpEVWY ETIPAVEILY UTTOPOUV VO ETINPEGOOUV apVNTIKG TV ToIdTNT
NG ouykAAnang.

To nAektpddio Ba TpéTel va eival oTpaupévo oTn ywvia amé Toug 70 £wg Toug 80 Babuolc, doov agopd Tnv em@AvEIn GUYKOA-
Anong, aTnv kateuBuvon g TomoBéTang Tng ouykdAnang. H adgnon tng ywviag prmopei va rpokaAéael To épacpa g 81650y
NG okwpiag. H peiwon Tng ywviag pmopei va TpokaAéael Tv aaTdBeia Tou 16ou, kdm Tou oe amotéAeopa Ba TTpoKaAéaer TIg
mToINéG kai Ba ammoduvapwael T auykdMnan (1Il).

Eival onuavtikd, wote ka6’ 6An ) Siadikacia Tng guyk6AAnang va Siatmpeital 10 0TabepG PKog Tou T6E0U. Ai6TI To NAekTPGdI0
Nidver katd Tn diadikacia auykOANang TpETel oTadIaKE va PEILVETE TO TO OQi§IN0 Tou NAekTpodiou £T01, WOTE TO PrKOG TOU
650U va TTapapeivel oTo idio eTmiTedo.

'Orav 10 prKog Tou NAekTPOdiou pelwbei éwg TrepiTiou Sem Tpéel va SIakOYWETE TN GUYKOAANON Kol va aVTIKATAOTATETE TO NAEKTPO-
1o pe véo. Na va diakdweTe T ouykdAnan Tpémel amAd va amoaUpeTe T0 NAEKTPAGI0 aTT6 TO ONEI0 auyKGAAnaNg. ZuvioTatal
70 NAekTPABI0 VO aTTOKATITETAN OTABICKEG UYPWVOVTAG TO KATG TO KOG TNG oUykAAAnang kaAuppévng e T akoupid (1V). Auté Ba
EMTPEWE TNV ATIOQUYR TWV THTAIAILV KaI TWV TTOPWV OTa GUYKoANUéva PETaAAa.

Mpémer va TpogéxeTe, 10T 10 GUYKOAMNPEVO PETOMNO Kai To nAekTpodIo eival kautd. H okoupiaopévn emkGAuywn TTpETel va
agaipeBei dTav KpUWaEel N GUYKGAANGN, e To XTUTIMUA 6X1 GuvaTd e TO apUPi GUYKOAMNGNG. H €k vEou auykOAAnan utropei va
ekivioel amo Tov 16110 NG TG TTponyoupevng, agou BePaiwBeiTe, Twg apaipédnke n GTPWON OKOUPIES.

EéaogdAion 6spuokpaaiag

Karé mv epyacia mpémel va utrakoUeTe T0 eTAeypEVo KUkAo epyaaiag. O ouykoMnTAG pTropei va ouyKoAARaEl UE TO PéyIoTo pel-
o péoW TwV TTOGOOTWY TNG TIEPIGBOU Twv 10 AETITWV TTEPIYPAPOPEVO GTO OVOPOOTIKG THIVOKGKI, EVW O UTIGAOITTOG XPOVOG TTPETTEI
va TpoopiCeTal 010 KpUWUA TOU GUCTAKATOG Tou GUYKOAANTH. H pn utrakor) aTov KUkAo epyaaiag Ba TTpokaAéael Tn Aeiroupyia Tou
OUOTANATOG TTIPOCTaTIOg aTrd TV UTTEpBEPpavon. Qa avayel 16T To AapTrdki rou divel To orjpa Tou uuB6Aou TG Beppokpaaiag,
€W N 0UYKOANGN Ba gival aduvatn PéXP! va KpUWael To aUoTNUA TOU GUYKOANTA.

H ouyvri emBdpuvan Tou cuykoAnTr, Ba eépel Tn ypriyopn avaAwon fi aképa kai T BAGRN.

HAEKTPOMATNHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZYNA®H GAINOMENA

O ouykoMnTAg €ival TG T6¢ng A (oUpgwva pe To EN 60974-10) kdm Trou onpaivel, TTwg dev TPOBAETTETaN yia T Xprion OF€ Ka-
TOIKOIUES TOTTOBETiEG OTTOU N NAEKTPIKN evépyeia TTpounBeleTal oo To cUaTNEa Tou dnpoaiou dikTUou XaunArg évraong. Exei
umopei va BpiokovTal o mBavég duakohieg atnv eEaapdhion TG nAekTpopayvnTikig oupBarétrag oe autég Tig Tomobeaies, Adyw
TWV aywylHwy diaTapaxwv kar akTivoBohiag. Katd tn cuyk6AAnan, o nAeKTpIKGG eoTTAIoOG TToU BPICKETaI KOVTA GTOV TOTIO TNG
epyaaiog prmopei va e10éABel ae avTidpaan pe 1o auykoMnTH. To BoATaikd T6§o TTou dnpioupyeital katd Tn cuykdAAnan yevvd To
nAekTpopayvnTIKG TEdio, ToU EEI TV ETTIPPON OTa AEIToUpyNUEVa NAEKTPIKG GUCTAUATA Kal TIG EykaTaoTacelg. Ooov agopd auto
0 XEIPIOTAG TOU OUYKONNTH TTPETTEN v UTTaKOUE! Ta €SO AOPAAEING O€ XWPOUG, OTTIOU TETOIN aKTIVOBOAIQ UTTOPET var ammoTeAéael
ToV Kivduvo yia Toug avBpwoug 1 Ta epyaleia (Tr.X.. KOVTG 0Ta vooOKoEia, EpyaaThpia, 10TpIkd UAIKG, e€omhioué RTV kar utro-
AoyioTdv). Aev givar duvatdg o TPoadIopIoHOS Kai N PETPNGN Tou €iBOUG Kal TG avTidpaang Tou NAEKTpopayvnTikou Trediou TTou
dnuioupyeitar amd 1o ouykoAANTH oe GAAeg auakeués. Oaov agopd auté eivar duakoo va xopnynBouv ol AeTropepeic odnyieg
TT0U V@ aOPOUV TOV TIEPIOPICUS TOU GAIVOLEVOU. Z€ XWPOUG OTTOU UTTAPXEI TO EVOEKOUEVO PIOKO EUPAVIONG TOU KIVEUVOU, TIPETTEI
va avaAdBeTe Ta 101K péoa TTPOCOXAGS, VA EQAPUOCETE 600 To duvaTdv TIG 080VES Kai Ta iATpa TrpooTaciag. Ta kaAwdia TG ou-
YKOMnong Ba TpéTel va gival To KaTd SuvaTdv TTIo KOVTA Kol TOTToBETNUEVD TIAGI OTOV €QUTO TOUG, 0T0 £6a90G. O KATOOKEUAOTAG
dev euBuveTal yia TIg dnUIoUPYNUEVEG CNMIEG UETW TNG EQAPUOYAG TOU GUYKOAANTA GTa Onpgia TToU avagépovTal TapaTavw A o€
amotéAeapa TG AdBoug ekpeTaMeuang Tou epyaleiou.

m MPQTOTYNES OAHTFIES XPHEHS



GR

MPOZOXH: Auté To epyaheio 6e oupwvei pe v IEC 61000-3-12. Edv eival ouvdedepévo a1o aUoTnua Tou dnpoaiou SIKTUoU TG
XaunArg évraong, TOTE TOV EYKOTAGTATN 1 TOV XPrOTN Tou €E0TTAIoHOU BpiokeTal n eubivn, uéow TG oulATNONG UE TOV XEIPIOTA
Tou dikTUOU diavoprig edv auTd ival ammapaitnTo, To EpyaAEio UTTopEi va eival auvdedepévo.

ZYNTHPHZH KAI ANTAAAAKTIKA

MPOZOXH! Mpiv va ekivioete T puBpIoN, TV TEXVIKY €GUTTNPETNON A TN CUVTAPNON PBYAATE TO PEUMATOAATITN TOU EpyaAeiou
amé 1o pedpa. Metd amd ™ AAEn g epyaaiag Tpémer va eAEyEETe TV TEXVIKN KATAOTAON Tou epyaAeiou Péow TG EGWTEPIKAG
TapakoAoUBnang kai TNy agioAdynan: Tou okeAeToU, Tou kaAwdiou PeUPATOG e TO PEUMATOARTITN, TN AeIToupyia TOU NAEKTPIKOU
QIOKGTTT, TN BATOTNTA TWV OXIOPWV EEaEPITHOU, To BEPUBO TNG EpyaTiag, TNV ekkivnan Kai Ty I00TNTa TG £pyaaiag. Tnv Tepiodo
NG €yyinong o xpRoTng dev pTmopei va cuvappoAoyrhoel TpooBeTa To epyaAeio, oUTE va QVTIKATAOTACE! kaveva uTToolvolo A
ouaTaTIkG TpApaTa, dioT auTd TPOKaAE TNV ammwAeIX Twv eyyunTiKWY SikaiwpdTwy. OAeG o1 TTaparuTrieg TTou TapampouvTal Katd
v emBewpnan, fj katd v epyaaia, eival To aAua yia T SiE§aywyn TG ETTIOKEUAG OTO onueio emokeuwv. Metd amd T AjEn TG
epyaaiag, 1o TePIBANUA, o1 oXI0UEG EGaepiapoy, of dIakOTTEG, N TPOoBeTn AaBn Ta TepIBAfuaTa TPETEl va KaBapIoTOUV TT.X.. ME
TN porj Tou aépa (e TNV Tiean 61 peyahutepn ammd 0,3 MPa), pe 1o mvéAo fj oTeyvo Upaaua Xwpig TN XPAON TwV XNUIKWY JEowv
Kal Twv omoppuTIavTIKWY. Ta epyaAeia kai ol AaBég va kabapifovtal pe 1o oTeyvd, kabapd Upaoua.

Mpémer va eAéyCete T0 BaBud avahwong Twv OQIVKTAPWY PAag kal Tou NAEKTPOBIOU KABWG Kal Twv PEUATOANTITWOV OUVEVW-
ong Twv kaAwdiwv ouykdAAnong. Zmv mepimtwon g umepPoNKAG PBopdg, T.x.. 6Tav de Ba eival duvatd To KpdTnua Tou
nAekTpOdiou, TIPETTEN VOl ETTIKOIVWVIAOETE JE TOV KATAOKEUAOTH. ATrayopeUetal n xphon Twv KaAwdiwv dAwv ammé Ta Tpwrétuta
avTaAAaKTIKG.

NMPQTOTYNES OAHTIES XPHSHS
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KAYNAK CIHAZININ OZELLIKLERI

Inverter- kaynak cihazi sayesinde IGBT-Teknolojisinde elektronik eleman kullanimi ile en az enerii tiiketimi ile en yiiksek per-
formansta kaynak isinin yerine getiriimesi sa§lanmaktadir. Kaynak cihazi piyasa da mevcut bulunan ¢ok sayida elektrot tipi ile
kullanilabilir, drnegin normal, rutil ve seliiloz kaynaklar. Bu kaynak cihazi, paslanmaz celik, celik alagimlarinin kaynagi ile demir
disi metallerin kaynak isleri icin tasarlanmig olan elektrotlar ile kullanilabilir. Bu kaynak cihazi ayrica ev amaglari icin tasarlanmigtir
ve bu nedenle ticari anlamda veya mesleki olarak kullanilamaz. Cihaz ile dogru ve gtivenli ¢alismalar, cihazin dogru kullanimina
baglidir.Bu nedenle:

Bu cihazla ¢caligmaya baglamadan dnce kullanim kilavuzu okunarak anlasiimali ve talimatlara uyulmaldir.

Mevcut kullanim kilavuzunda verilen talimat ve énerilere uymamaktan kaynaklanan hasar ve zararlardan tedarikgi sorumlu ol-
maz.

AKSESUARLAR

Kaynak cihazi tamamen monte edilmis olarak teslim edilir ve kaynak kablosunun baglanmasi diginda herhangi bir ayar ya da
duzenleme gerektirmez. Kaynak kablosu, kaynak cihazi ile birlikte temin edilir. Ancak cihaz, kaynat elektrotlari olmadan temin

edilir.
TEKNIK VERILER
Parametre Olgii birimi Dege
Katalog-No 73205 73206 73207 73208
Agirlik kg] 36 41 42 49
Boyutlar [mm] 300x210x 130 320x 210 x 130 330x210x 130 360 x 210 x 130
Giig kaynagi gerilimi [Vac] 230 230 230 230
Nominal frekans [Hz] 50 50 50 50
Maksimum kaynak akimi [Ad.c] 140 160 180 200
Elektrot ¢adi [mm] 16-32 16-4,0 16-5,0 16-5,0
Koruma sinifi IP21S IP21S IP218 IP218
izolasyon sinifi | | | |
Gilriltdi - akustik basing L , + K [dB (A)] 684+4 6844 68,4+4 684+4
SEMBOLLERIN AGIKLANMASI
Tip- plakasi
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
9 12 12a 12b
13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ 2%

1. Uretici adi ve adresi, (Ticari marka)

2. Katalog numarasi

3. Seri numarasi

4. Kaynak cihazi ¢esidi agiklamasi: tek fazli statik invetér — Transformator — Dogrultucu

5. Kaynak cihazinin uygun oldugu standartlara deginilmesi

6. Kaynak tiirlintin tanimi: kalkanli elektrotlar ile mantiel kaynak (el ile yapilan kaynak islemi)
8. Kaynak akimi semboli tanimi: Dogru akim

9. Yiksiiz nominal akim: pik degeri

10. Cikig parametre araligi:

minimum kaynak akimi ve buna karsilik gelen ykiin kabul edilen voltaj degeri

maksimum kaynak akimi ve buna karsilik gelen yiikiin kabul edilen voltaj degeri

11, 11a, 11b. Calisma dongiisii sembolii: 40 °C ortam sicaklijinda ¢alisma déngiisti yiizdesi

ORIJINAL TALIMAT.I
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12, 12a, 12b. Nominal kaynak akimi sembolli: nominal kaynak akiminin degeri

13, 13a, 13b. Kabul edilen yiik akimi semboli: Kabul edilen yik akimi/ gerilimi degeri
14. Glg kaynagi enerjisinin semboli: 50 Hz nominal frekans ile tek fazli gli¢ kaynagi
15 Gli¢ kaynaginin nominal gerilimi

16. Maksimum anma gii¢ kaynadi akimi

17.Maksimum verimli glic kaynagi akimi

22. Koruma sinifi

24. Yeni AB uygulama direktiflerine uyum semboli.

GENEL GUVENLIK ONERILERI

Cihazin yapisi ile ilgili degisiklik yapmak veya tasariminda herhangi bir modifikasyon yapilmamalidir. Aksi halde standartlara uy-
gusuzluk olusabilir ve CE isaretinin kaybina neden olabilir. Ekipman, normal galisma sartlarini karsilayacak sekilde tasarlanmistir.
Cihazin siirekli olarak isletmeye hazir olmasini saglamak amaci ile cihazin diizenli olarak kontrol edilmesi tavsiye edilir. Kaynak
cihazinin bakim isleri sadece yetkili servis tarafindan yapiimali ve sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir.

Cihazin giivenli galigmasi ile ilgili neriler

Kaynak cihazinin operatdrii cihazin kullanimi hakkinda bilgi sahibi olmalidir ve kullanim kilavuzunu iyice okuyup anlamalidr.
Operatdr daima, kullanim kilavuzunda verilmis olan giivenlik tavsiyelerini takip ederek bunlara uymalidir. Ozellikle géz ve yiiz
bélgesi uygu koruyucu ekipman kullanarak korunmali ve kaynak maskeleri ile kasket takilmalidir. Cihazin uygunsuz kullanimindan
dogan hasarlardan uretici sorumlu degildir.

Elektrik tehlikeleri ve giivenlik talimatlar

Kaynak cihazi ile calisirken kaynak ile ilgili endiistriyel giivenlik diizenlemelerine uyulmalidir. Aksi halde asagidaki tehlikeli du-
rumlar olusabilir

- Tehlikeli maddelerin solunmasi,

- Optik radyasyon,

- Yaniklar,

- Yangin ve patlama tehlikesi

- elektrik sok

Bu nedenle asagidaki hususlar tavsiye edilir:

- cihazi lizerinde degisiklik yapmayiniz. Kasayi higbir kosul altinda agmayiniz. Tamir isleri sadece kalifiye egitimli personel tarafin-
dan Uretici tarafindan onaylanmis servislerde yapilacaktrr,

- Koruyucu kasa gikartiimayacaktir ve gerilim/ akim altindaki parcalara dokunulmamasi gereklidir.

- Elektrik sistemindeki kisa kesintilerde bile kaynak cihazinin sebeke baglantisi kesilmeli ve yetkili bir servis noktasi tarafindan
cihazin kontroll yapilmalidir.

- Cihazin her kullanimindan dnce elektrik kablolari kontrol edilmelidir. Kablo yalitiminda herhangi bir hasar tespit edilmesi halinde,
kablolar hatasiz yeni kablolar ile dedistirilmelidir. Hasarli elektrik hatlari olan kaynak cihazlarini ¢alistirmak yasaktr.

- Cihazin havalandirma yuvalarina metal nesneler yerlestiriimemelidir ve cihaz tek basina igletim gdrevlerini yerine getirmemelidir.
Sadece yetkili personel bu ileri tiretici tarafindan onaylanmis servis yerlerinde yerine getirebilir.

- Kaynak cihazi 230V / 50 Hz alternatif akim sebekesine badlanacaktir ve bu sebekenin koruyucu iletkeni olmalidir.

- Gl kaynadi sebekesinin gerekli koruma sistemi olmalidir (termomanyetik devre ya da gecikmeli sigortalar) ve bagli olan kaynak
cihazinin ihtiya¢ duydugu parametrelerde kacak akim cihazi da bulunmalidir- Agma akimi 30 mA,

- Kaynak cihazinin elektrik arka akimi bazi durumlarda tehlikeli olabilir. Topraklama hatti ile dogrudan temastan (ya da kaynak
yapan elemana) ve kavrama ile elektrot ile dogrudan temastan kaginin.

- Kaynak cihazi kullaniimadi§ durumlarda fisi prizden gekin.

- Kaynak cihazi hala prize takili iken herhangi bir tamir isi yapilmamalidir.

Cihazin uygunsuz kullanimindan dogan tehlikeler

Kaynak cihazi ile kolay alev alabilecek madde ve malzemelerin yakininda calismayin. Calismaya baslamadan énce isyerinin
hazirlanmasi gereklidir, yani tlim kolay yanabilir ve alev alabilir malzemeler galigma alanindan uzaklagtirimalidir.

Icerisinde gaz ve/ veya zehirli maddeler iceren kaplar lizerinde kaynak yapmak yasaktir. Calismaya baslamadan 6nce tiim gazla-
rin galisma alanindan uzaklastigindan emin olun.

Tehlike: Yangin, patlama, buhar ve zehirlenme. Cihaz kaynaginin yagmur ve kar altinda kullanilmasi yasaktir. Kaynak cihazi su
gecirmez degildir. Aksesuarlari cihazdan sékiin ve kaynak cihazini da prizden gekin ve su almayan bir alanda depolayin. (Tehlike:
elektrik sok, cihazin arizalanmasi).

Nem orani yliksek olan ortamlarda bu cihazla galismayiniz. (Tehlikeler: bakiniz yukarida).

Havalandirmasi yeterli olmayan alanlarda bu cihaz ile galismayiniz. Kaynak cihazi tizerinde bir fan bulunsa da cihaz ile iyi hava-
landirilan bir alanda calisiimasi gerekmektedir. Kaynak cihazinin yeterli derecede havalandiriidigindan ve kaynak cihazi tarafin-
dan olusturulan 1sinin atildi§i kontrol edilmelidir. (Tehlike: Kaynak cihazinin arizalanmasi).

ORIJINAL TALIMATI



TR

Kaynak islemi sirasinda olugan gazlar ve dumanlar atilmalidir ve solunmamalidir. Solunum yollarinin korunmasi igin uygun mas-
kelerin takilmasi ve ¢aligilan ortamin iyi havalandiriimasi gereklidir. (Tehlike: zehirlenme, cihazin arizalanmasi)

Elektrik ark tarafindan olusturulan 1sida dogrudan bakmayiniz (Tehlike: ciddi gérme hasari, bakiniz bir sonraki bolim: Bakim) .
Kaynak cihazin sicak pargalarina dokunmayin. (Tehlike: yanma tehlikesi. Bakiniz bir sonraki béltim: Bakim)

Kaynak yapilacak olan parga Uzerinde pas, yag veya boyalarin iyice temizlenmesi gereklidir. Bu sayede toksik buhar olusumu
en aza indirilebilir.

Topraklama kablosunu, kaynak yapilacak pargaya glivenli bir sekilde baglayin. Baglanti yerinde olasi kir, boya ve yad tamamen
temizlenmis olmalidir.

Kaynak ve topraklama kablosunu viicudunuza sarmayiniz ve kaynak kavramasini insanlara dogrultmayiniz. Kaynak cihazinin
dikey konumda diiz ve saglam bir zemine konuldugundan emin olun. Galisirken cihazin bundan bagka bir konumda bulundurul-
masi yasaktir. Kaynak cihazinin bir kavramasi ve bir kemeri bulunmaktadir ve bu sayede cihazin tasinmasi daha kolaydir. Kaynak
cihazi ile caligirken cihazin kavrama ya da kemer igerisinde tutulmasi yasaktir. Kaynak cihazlari borularin buzunun ¢éziinmesi
icin kullaniimasi yasaktir.

Yaniklar ve gérme hasarinin 6nlenmesi igin kargi onlemler

Metal, kaynak islemi esasinda erir. Operatdriin kaynak cihazini dikkatsiz kullanmasi ciddi yaralanmalara neden olabilir. Bu edenle
her zaman uygun giysi ve koruyucu ekipmanlarin kullaniimasi zorunludur. Kaynak arki gézler igin gok tehlikelidir giinki gok yogun
kizildtesi ve mordtesi iginlar Gretir.

Kaynak islemi esnasinda olugan elekrik 1sik arkina baktiginizda gérme yeteneginize ciddi zarar verebilir. Bu nedenle kaynak ciha-
z1 ile caligilan ortamda bulunan tiim yetkisiz personel ve insanlar bu ortamdan uzaklastiriimalidir. Galisirken asagidaki koruyucu
ekipmanlarin kullaniimasi zorunludur:

- Kaynak islemi igin uygun eldivenler, tiim ylizii kavrayan koruyucu maskeler ve gerekli performansta kaynak filtresi olan goriis
ekipmani (LCD, ilgili is igin yeterli koruma derecesi olan cam kaynak filtresi) kaymayan tabanli ayakkabilar, koruyucu giysi ve
koruyucu 6nlik.

Asagidaki hususlar 6zellikle tavsiye edilir:

Kaynak yapilacak olan pargalari (el ile) tutmayiniz, kaynak dikisinin olduu bélgeye dokunmayiniz. géziiniz de lens varken
kaynak islemini yapmayiniz ¢linkii kaynak esnasinda olusan isi, lens malzemesinin erimesine neden olabilir ve bunun sonucunda
g6z hasari meydana gelebilir.

Kaynak cihazi ile galigirken gerekli sinirlamalar ve korumalar

Asadidaki kisilerin kaynak cihaz! ile galismasi yasaktir:

- kalp pili, elektrikli protezleri olan veya protez, isitme cihazi vb olan kisiler.

- Kontak lens kullanan kisiler (calismaya baslamadan 6nce lens yerine gézliik takilabilir).

- yukarida anilan cihaza sahip ancak kaynak islemine dahil olmayan kisiler kaynak cihazi ile aligilan alanla aralarindaki givenlik
mesafesine uymalidir.

KAYNAK CiHAZININ KULLANIMI

Kaynak cihazinin galisma igin hazirlanmasi

Kaynak cihazi ile calismaya baslamadan 6nce kaynak cihazinin hasarli olmadigini kontrol edin. Yani asagidaki hususlari kontrol
edin:

Kablolarin durumu, gii¢ kaynadi ve kaynak kablosunun hasara kars! kontrol edilmesi gereklidir. Hasarli bir kaynak cihazi ve/ veya
hasarli kablolar ile cihazi galistirmak yasakir.

Ayrica kaynak kablosu baglantisinin durumu ve topraklama kiskacinin temiz olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Dikkat! Hasarli kablolar ve hatlar yenileri ile degistirilmelidir. Kablonun tamir edilmesi yasaktir.

Elektrik kablosunun degistirilmesi igin dreticinin servis noktasina bagvurmaniz gerekmektedir.

Kaynak cihazinin gii¢ kaynagi

Kaynak cihazinin gtic kaynagi teknik verilerde bulunan tablo ve kaynak cihazi tizerinde bulunan sirket cihaz plakasinda bulunan
nominal gerilim ve frekans ile ana sebekeden elde edilebilir.

Kaynak cihazina ayrica bir jeneratdr ile de glic saglanabilir, ancak bu durumda jeneratériin sagladigi elektrigin/ giictin, kaynak
cihazi Uzerindeki cihaz plakasinda belirtilen glic kaynagina esit veya daha ytiksek olmalidir. Aksi halde kaynak cihazinin nominal
performansini elde etmek miimkiin olmaz ve hatta cihaz hig galismayabilir.

DIKKAT: Kaynak cihazini caligtirmak igin bir jeneratdr kullaniimasi halinde, bu cihazin topraklamasinin dogru yapildi§i kontrol
edilmelidir.

Baglanti soketi tzerinde bir koruyucu iletken ve gl kaynagi sebekesi ile agma akimi en az 25 A olan otomatik bir koruyucu cihaz
ile donatiimig olmalidir. Koruyucu ekipmanin asiri sik devreye girmesi, sebekeye daha yliksek agma akimi olan bir koruyucu
cihazinin takilmasi gerektigi anlamina gelebilir.

Uzun kablo ve hat baglamaktan kaginiimasi gereklidir. Uzatma kablolarinin kullanildigi yerde bu kablolar, kaynak cihazinin bes-
leme kablosu ile ayni verimi saglamalidir.

Uygun ve yeterli glic kaynag, sadece yetkili ve egitimli bir elektrikgi tarafindan saglanmalidir. Gii¢ kaynagdi sistemi EN 60204-1

ORIJINAL TALIMAT.I



TR
standartlar ya da ilgili Ulkede gegerli olan standartlar geregince yapilmalidir.

DIKKAT! Fisi prize takmadan énce kayak cihazi iizerindeki agma kapama diigmesinin ,Kapalt” konumda oldugundan ve kaynak
kablolarinin baglantilarinin kisa devreye yol agacak sekilde yapiimadigindan emin olun.

Kaynak kablolarinin baglantisi
Kablo fisini prize takin ve ardindan saga dogru gevrilmelidir. Bu islemi yaparken fis prizden ¢ikmamalidir.

Kaynak kablolari iki sekilde takilabilir

Kablo yay kelepgesi ile’-" kontaktdriine baglanabilir -, ve kablo elekirot kavramasi ile™+" kontaktoriine bagjlanabilir ya da tam tersi.
Ik yéntemde kaynak islemi esnasinda olusan isinin godu kaynak islemi gdren parca Uzerinde atilir, elektrot Uzerinden degil.
Hatlarin diger tlrli baglanmasinda ise kaynak islemi esnasinda olusan isi kaynak islemi gdren parga Uzerinde degil, elekrot
Uzerinden atilir.

Baglanti yontemini segerken elektrotlar ile birlikte saglanan bilgiler ile teknolojik gereksinimleri takip etmek gereklidir.Her elektrot
ile ters polarite de kaynak iglemini yapmaya izin vermez.

Islem esnasinda kararsiz bir elektrik ark olusur ise ya da sigrama olur ise, ya da kaynak dikisi diizenli degil ise, kaynak kablosunun
polaritesi degistirilmeli ve kaynak islemi yeniden baslatiimalidir.

Kaynak makinesinin kullanimi

Kaynak kablolari, ilgili penselere baglayin.

Yay pensesini, kaynaklanan parganin metal kismina baglayin. Elektrik akimini engelleyebilen, temas yerindeki yag, boya ve diger
kirlilik temizlenmelidir.

Elektrodu tutucuya yerlestirin. Elektrodun kaplamasiz ucunu, penseye yerlestirin. Elektrot tutucuda, ¢alisma sirasinda yeri degis-
meyecek sekilde sabitlenmelidir. Tutucunun bir genesinde, elektrodun sabitlenmesini saglayan gentikler bulunmaktadir.

Elektrot tipi, kaynaklanan malzemeye uygun olarak secilmelidir.

Sase pensesinin ve elektrodun birbirinden ayrilmig olmasindan emin olunmalidir. Elektrot ve pensesi kaynaklanan malzemeye
temas etmemelidir.

Elektrik kablosunun fisini prize baglayin.

Sivici, “agik” pozisyona ayarlayin. Fan agilip, yildinm semboli ile isaretlenmis olan besleme kontrol lambasi yanmalidir.
Kaynaklanan malzemelerin tipine ve kalinligina ugyun kaynak akimini ayarlayin. Asagida, elektrot capina bagli olan tipik kaynak
akim degerleri belirtilmistir.

Elektrot ¢api [mm]: Kaynak akimi [A]
1 10-30
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 130 - 160
5 150 - 180
6 170 - 200

Kaynak makinesi, ayarlanan akim degerini gosteren bir ekrana sahip olmadigi igin, kaynaklanan malzemenin parametrelerine
sahip olan bir atik malzemede testin yapilmasi tavsiye edilir. Test sirasinda, uygun kaynak akim degeri ayarlanmalidir.
Yuziinizii kaynak maskesi ile koruyup, kaynak islemine baslayin. Elektrik arkin daha kolay olusabilmesi igin, elektrodu, kaynak
isleminin baslayacagi noktaya dogru yakinlastirin. Elektrot ve kaynaklanan malzeme temasa gegtikten sonra, elektrodu hafifge
kaldirp, egdirin. Elektrik arkin sabit uzunludunu koruyun.

Islem bittikten sonra, sase pensesinin ve tutucuda kalan elektrodun birbirinden ayrilmig olmasindan emin olunmalidir. Elektrot
ve pensesi kaynaklanan malzemeye temas etmemelidir. Kaynak makinesini, sivici “kapal” pozisyona gevirerek kapatin. Fanin
calismasi hala duyulacak ve besleme kontrol lambasi hala yanmaya devam edecektir. Kaynak makinesi, elektronik sistemleri so-
Juttuktan sonra, fani ve besleme kontrol lambasini otomatik olarak kapatacaktir. Bu sire iginde, elektrik kablosunun fisini prizden
cikarmayin. Aksi takdirde kaynak makinesinin elektronik sistemleri fazla isinabilir. Kaynak kablolari séklebilir.

Fan otomatik olarak kapandiktan sonra, kaynak makinesinin elektrik kablosu sokiliip, bakim islemlerine baslanmalidir.

Kaynak iglemi igin yardimei éneriler

Kaynak islemi yapilacak olan ylizey Uzerinde pas, yag ve boya kalintilari bulunmamalidir. Kaynak islemi yapilacak malzeme igin
uygun elektrot secilmelidir. Bu nedenle elektrot ile kaynak akimini isleme baglamadan dnce kugiik bir numune tzerinde deneme-
niz tavsiye edilir.

Elektrotu, kaynak yapilacak yerden yaklasik 2 cm mesafede tutun ve kaynak maskesi takin. Ardindan elektrik arki bir kivilcim veya
temas yontemi ile baslatin. Kaynak maskesinin siperinden, elektrotun ¢apindan en fazla 1- 1,5 kat daha uzun olan bir elektrik ark

goriinmelidir. (11).
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Elektrik arkin dogru uzunlugunu korumak ok dnemlidir. Bu uzunluk, gerilim ve akim kaynagi ile yakindan ilgilidir. Kaynak iglemi
yapilacak parganin yiizeyindeki kontaminasyon, kaynak dikisinin kalitesini olumsuz yonde etkileyebilir.

Elektrot, kaynak ylizeyi ile oranla kaynak dikisi yoniinde 70-80 derece egimli tutulmalidir. Aginin arttiriimasi halinde ciiruf kagag
meydana gelebilir. Aginin azaltilmasi ise arkin zayiflamasina ve bu nedenle kaynak dikisinin kararsiz olmasina neden olabilir (1l).
Tum kaynak islemi stresinde elektrik ark uzunlugunun ayni kalmasi ve korunmasi énemlidir. Elektrot, kaynak islemi esnasinda
erididi icin, elektrotun kelepcesi agamali olarak indirilmelidir ve elektrik arkin mesafesinin siirekli olarak korunmasina dikkat edil-
melidir.

Elektrot uzunlugu 5 cm'’ e kadar diistiigiinde, kaynak iglemine ara verilmeli ve yeni bir elektrot kullaniimalidir. isleme ara vermek
icin elektrotu kaynak yerinden uzaklastirmaniz yeterlidir. Elektrotun kademe kademe geri ¢ekilmesi ve ciruf ile kapli kaynak
dikisine uzunlamasina kaldirimasi tavsiye edilir. (V). Bu sayede kaynak igleminin yapildi§i parga tizerinde gézenek olusmasi ve
sigramalar dnlenmis olur.

Kaynak islemi yapilan metal ve elekirot sicak oldugu igin bu islemi yapan kisinin gok dikkatli olmasi gerekmektedir. Ciiruf kapla-
masl ancak kaynak dikisi soguduktan sonra kaldiriimalidir. Bunun igin kaynak cekici ile hafifge cekicleme yapilir. Ciiruf kaplamasi
kaldirildiktan sonra, kaynak islemine, bu islemi biraktiginiz yerden baslayabilirsiniz.

Sicakligin korunmasi

Kullanim sirasinda, segilen galisma gevrimine uyulmalidir. Kaynak makinesi, maksimum akimla sirekli olarak calisamaz. Anma
degerleri levhasinda, akim degderleri ve kaynak makinesinin glivenli olarak caligabildigi 10 dakikalik stirenin yizdeligi belirtilmis-
tir. 10 dakikanin geri kalan kisminda, kaynak makinesinin sistemleri sogutulmalidir. Galisma cevrimine uyulmamasi, makineyi
Isinmaktan koruyan sistemin devreye girmesine sebep olacaktir. Bdyle bir durumda, termometre sembold ile isaretlenmis olan
sinyalizasyon lambasi yanip, kaynak makinesi sistemleri soguyana kadar kaynak yapmak miimkin olmayacaktir.

Kaynak makinesinin sik sik fazla yiiklenmesi, cabuk aginmasina ve arizasina bile yol agabilir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK VE ILGILI OLAYLAR

Kaynak makinesi, EN 60974-10 standardina gére A sinifidir. Bu demek ki algak gerilim sisteminden saglanan elektrik enerjisi
kullanan evlerde kullaniimak iizere tasarlanmamistir. Bu yerlerde, iletilen ve yayilan bozulmadan dolayi, elektromanyetik uyum-
luluk saglamakta olasi sorunlar yaganabilir. Kaynak islemi sirasinda, ¢alisma yerinin yakininda bulunan elektrikli cihazlar, kaynak
makinesi ile etkilesime gegebilir. Kaynak islemi esnasinda olusan elekrik ark elektromanyetik bir alan olusturur ve bu alan, calisan
elektrik sistemlerini ve tesisatlari etkileyebilir. Bu baglamda operatér radyasyonun insan ve tesisat igin bir tehlike teskil edebilecegi
yerlerde gerekli dnlemleri almalidir (6rnegin, hastane, laboratuar, tibbi tesisat, radyo ve TV ve bilgisayar donanimlarina yakin
yerlerde). Kayak cihazi tarafindan olusturulan Elektromanyetik alanin tiirii ve giiciiniin belilenmesi ve 6lgiilmesi baska tesisatlar
acisindan miimkiin degildir. Bu baglamda bu ola ile ilgili tam talimatlar ya da sinirlamalar vermek miimkiin degildir. Bu tehlikenin
olusmasi igin potansiyel bir riskin var oldugu yerlerde ézel 6nlemlerin alinmasi gereklidir. Burada miimkiin ise ekranlar ve koru-
yucu filtrelerin kullanilmasi gereklidir. Kaynak kablolari olabildigine kisa tutulmalidir ve yan yana sekilde yerde durmalidir. Kaynak
cihazinin yukarida belirtilen yerlerde kullaniimasi ya da cihazin talimatlara uygunsuz bir sekilde kullaniimasindan dogan zarardan
Uretici sorumlu dedgildir.

UYARI: Bu ekipman IEC 61000-3-12 standardina uygun degildir. Cihaz. kamuya ait diistk voltajli bir sisteme baglandiginda,
dagitim agi operatori ile - gerekliyse- tesisatin bu sebekeye ba§lanmasina dair gorisme ile ilgili sorumluluk, kurulumu yapan kisi
ve kullaniciya aittir.

BAKIM VE YEDEK PARCA

UYARI! Diizenleme ve ayarlama yapmadan 6nce, teknik isletme dncesi veya bakim dncesinde kaynak cihazinin figini prizden
cekiniz. Islemlerin tamamlanmasinin ardindan cihazin teknik durumu da yine gdzle muayene ile kontrol edilmeli ve asagidaki
yap! elemanlarinin degerlendirmesi yapiimalidir: Gévde, elektrik kablosu ve fisi, elektrik anahtarinin galismasi, Havalandirma
yuvalarinin kosullari, calisma sesi, islevin baslatiimasi ve diizenli olup olmadidi. Kullanici, garanti stiresi boyunca cihazi sbkemez,
herhangi bir yapi elemanini ya da bilesenini degistiremez. Aksi halde cihaz garanti kapsami disinda kalir. Kontroller ya da cihazin
calismasi esnasinda tespit edilen her tirll anormallik, cihazin serviste tamir edilmesini gerektirdigine dair isaretlerdir. Kaynak
cihazi ile yapilan isin sona ermesinden sonra agagidaki yapi elemanlari érnegin hava jeti, (en fazla 0,3 MPa basing,), firca ya da
kuru bir bez ile temizlenmelidir ve kesinlikle kimyasallar ve temizlik sivilari kullaniimamalidir: Kasa/ gévde, havalandirma yuvalari,
salter, ek tutma kolu ve kaplamalar, korumalar.

Arag geregler ve kollar kuru ve temiz bir bez ile temizlenmelidir.

Kitle ve elektrot kelepgelerinin aginmalari ile kaynak kablosunun baglanti fisi diizenli olarak kontrol edilmelidir. Asiri yipranma
olmasi halinde, drnegin elektrotu kavramanin miimkin olmadigi yerde cihazin Ureticisine danisiniz. Orijinal kablolarin diginda
bagka kablolarin kullaniimasi kesinlikle yasaktr.
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