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73200 73201

PL  SPAWARKA INWERTEROWA

GB  INVERTER WELDER

D INVERTER-SCHWEISSGERAT

RUS  CBAPOYHbIA MHBEPTOP

UA  3BAPIOBA/IbHWNA IHBEPTOP

LT INVERTINIS SUVIRINIMO APARATAS
LV INVERTORA METINASANAS APARATS
CZ  INVERTOROVA SVARECKA

SK  INVERTOROVA ZVARACKA

H  INVERTERES HEGESZTOKESZULEK
RO APARAT DE SUDURA INVERTER

E  SOLDADORA DE INVERSION
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PL

1. obudowa

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

6. kabel zasilajacy

7. zacisk masy

8. zacisk elektrody

9. elektroda

10. fuk elektryczny

11. spoina

12. spawany materiat

13. kierunek spawania

RUS

1. kopnyc

2. pa3bem /NS CBapO4HOro kabens
3. MHOVMKaTOp CBAPOYHOTO TOKa
4. perynaTop CBapo4Horo Toka
5. ANEKTPUYECKMI BbIKMKOYaTENb
6. kabenb nuTaHua

7. 32XMM Macchl

8. 3axum anekTpoaa

9. anekTpop,

10. anekTpuyeckas ayra

11. cBapHoli LWoB

12. cBapvBaeMblii Matepuan

13. HanpaBneHve cBapKu

Lv

1. korpuss

2. metinaSanas vadu savienojumi
3. metinasanas stravas raditajs
4. metinaSanas stravas regulétajs
5. elektrisks iesledzéjs

6. elektroapgades kabelis

7. masas spile

8. elektroda spile

9. elektrods

10. elektrisks loks

11. Suve

12. metinats materials

13. metinadanas virziens

H

1. héz

2. a hegesztd kabel csatlakozoi
3. hegeszt6 aram kijelzGje

4. hegeszt6 aram szabalyzéja
5. elektromos kapcsolo

6. halozati kabel

7. test fogdja

8. elektroda fogdja

9. elektroda

10. elektromos iv

1. varrat

12. hegesztendd anyag

13. hegesztési irany
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GB

1. body

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

6. power supply cable

7. mass clamp

8. electrode clamp

9. electrode

10. electric arc

11. weld

12. welded material

13. direction of welding

UA

1. kopnyc

2. po3’eM [iNA 3BapioBanbHONO kabenio
3. iHAMKaTOp 3BapIOBANLHOTO CTPYMY
4. perynsiop 38aploBanbHOro CTpymy
5. enexTpU4HII BUMMKaY

6. kabenb XvBneHHs

7. 3aTuckady Macu

8. 3aTucKad enekTpoza (enexkTposoTpUMaY)
9. enextpoa

10. enekTpuyHa pyra

11. 3BapHMit WoB

12. 38aptoBaHui MaTepian

13. Hanpsim 3BaptoBaHHs

cz

1. skfifi

2. konektory svarovacich kabelt
3. méfi¢ svafovaciho proudu

4. regulétor svafovaciho proudu
5. elektricky spina¢

6. napéjeci kabel

7. zemnici svorka

8. drzak elektrody

9. elektroda

10. elektricky oblouk

11. svar

12. svafovany material

13. smér svafovani

RO

1. carcasa

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

6. cablu de alimentare

7. clemd de masa

8. clem electroda

9. electroda

10. arc electric

11. sudura

12. material sudat

13. directie de sudare
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D

1. Gehéuse
2. Anschluss des Schwesskabels
3. Anzeige des Schweiltstromes
4. SchweiBstromregler

5. Elektroschalter

6. Stromversorgungskabel

7. Masseklemme

8. Elektrodenklemme

9. Elektrode

10. Elektrobogen

11. SchweiRnaht

12. zu schweiRendes Material
13. SchweiBrichtung

LT

1. korpusas

2. suvirinimo kabelio jvadas

3. suvirinimo srovés indikatorius
4. suvirinimo srovés reguliatorius
5. elektros jungiklis

6. maitinimo kabelis

7. masés gnybtas

8. elektrodo gnybtas

9. elektrodas

10. elektros lankas

11. sitle

12. suvirinama medziaga

13. suvirinimo kryptis

SK

1. skrifia

2. konektory zvaracich kablov
3. mera€ zvaracieho pridu
4. regulétor zvaracieho prudu
5. elektricky spina¢

6. napajaci kabel

7. uzemiovacia zvierka

8. drziak elektrody

9. elektroda

10. elektricky obluk

1. zvar

12. zvérany material

13. smer zvérania

E

1. armazén

2. conexion del cable de soldar

3. indicador de la corriente de soldar
4. regulador de la corriente de soldar
5. interruptor eléctrico

6. cable de alimentacion

7. contacto de masa

8. contacto de electrodo

9. electrodo

10. arco eléctrico

11. soldadura

12. material soldado

13. direccion de soldar

N A L N A



Przeczytac instrukcje

Read the operating instruction
Bedienungsanleitung durchgelesen
MpoYmTaTL MHCTPYKLMIO
MpounTarh iHCTPYKLItO
Perskaityti instrukcijg

Jalasa instrukciju

Prectet navod k pouZiti
Precitat ndvod k obsluhe
Olvasni utasitast

Citesti instructunile

Lea la instruccion

_

Zakfada¢ maske spawalniczg
Wear welding mask

Tragen Sie Schweillmaske
HocwTe cBapoyHble Macki
HociTb 3BaptoBanbHi Macku
Dévéti suvirinimo kaukés
Valkat metina$anas masku
PouZivejte svafovani masku
PouZivajte zvaranie masku
Viseljen hegeszt6 maszk
Purtati masca de sudurd

Use méscara de la soldadura

Stosowac rekawice ochronne
Schutzhandschuhe verwenden
Heo6xomumo nonb30Bathest 3alUTHBIMMA
nepyatkamm

Criig; KOPUCTYBATUCS 3aXMCHUMM PyKaBULISIMM
Vartoti apsaugines pirstines

Lietot aizsardzibas cimdus

PouZivejte ochranné rukavice
PouZivajte ochranné rukavice
Hasznaljon véddkeszty(it

Utilizarea manusilor de protrctie

Use guantes de proteccion
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230V
~50 Hz

Napiecie i czgstotliwo$¢ znamionowa
Mains voltage and frequency
Spannung und Nennfrequenz
HomuHanbHoe HarpshkeHme 1 YacTota
HomiHanbHa 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 nominald
Tension y frecuencia nominal

140 A
160 A

Maks. prad spawania
Maximum welding current
Max. SchweiRstrom

Makc. cBapoUHbIii TOK
Makc. 3BaptoBanbHuit CTpym
Maks. suvirinimo srové
Maks. metina$anas strava
Max. svafovaci proud

Max. zvéraci prad

Max hegeszté dram

Curent max. de sudura
Corriente méxima de soldar

1.6 - 3.2 mm
1.6 -4.0 mm

Srednica elektrod
Diameter of the electrode
Elektrodendurchmesser
[lnametp anekTpogos
[liametp enektpoais
Elektrody diametras
Elekirodu diametrs
Primér elektrod
Priemer elektrod
Elekiréda atmérd
Diametru electrozi
Diametro del electrodo

IP21S

Stopien ochrony
Protection grade
Schutzart
YpoBeHb 3alLnThl
PiseHb 3axvucty
Apsaugos laipsnis
Dro8ibas pakape
Stuperi ochrany
Stuperi ochrany
Védelmi osztaly
Trepta securitatii
Grado de proteccion
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OCHRONA SRODOWISKA

Symbol wskazujgcy na selektywne zbieranie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Zuzyte urzadzenia elekiryczne sg surowcami wtdrnymi - nie wolno wyrzuca¢
ich do pojemnikéw na odpady domowe, poniewaz zawierajg substancje niebezpieczne dla zdrowia ludzkiego i srodowiska! Prosimy o aktywng pomoc w oszczednym gospo-
darowaniu zasobami naturalnymi i ochronie $rodowiska naturalnego przez przekazanie zuzytego urzadzenia do punktu skiadowania zuzytych urzadzen elektrycznych. Aby
ograniczy¢ ilo$¢ 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 emeuter Gebrauch, Recycling oder Wiedergewinnung in anderer Form notwendig.

OXPAHA OKPYXXAIOLLIEV CPEfIbI

[laHHbIA cUMBON 0B03HAYAET CENEKTUBHBIN COOP M3HOLIEHHOI ANEKTPUYECKON W ANEKTPOHHOI annapatypbl. VI3HOLWEHHbIE 3MEKTPOYCTPONCTBA — BTOPUYHOE ChIpbeE, B
CBA3M C 4em 3anpeLiaeTca BblﬁpaCb\BﬁTb WX B KOP3WHbI C 6bITOBbLIMM 0TXOZ4amu, NOCKOMbKY OHW COAEepXarT BELLECTBa, OnacHble AnA 3A0p0BbA U Opr)KaDOLLLeVI Cpe/:lbl! Mbl
obpatuaemcs k Bam ¢ npocb6oit 06 akTMBHONM MOMOLLYM B OTPACIU IKOHOMHOTO MCMONb30BaHNS MPUPOAHBIX PECYPCOB 1 OXPaHbl OKPYXaloLed Cpedbl MyTeM nepeaadyn
WU3HOLLEHHOro ympoﬁlc‘raa B COOTBeTCTBleLL[VIVI NYHKT XpaHeHua annapartypbl Takoro Tuna. Yro6b! OrPaHU4UTL KONIMYECTBO YHUYTOXKAEMbIX OTXOAOB, HEOBXOIJVIMO
obecneunTb ux BTOPUYHOE YNoTpebneHne, peLmKnuHr unu [pyrie (opMbl BO3BpaTa.

OXOPOHA HABKOJNULLHbOIO CEPE[JOBULLA

BrasaHuit cMBON 03Ha4ae CenekTMBHMI 36ip crpaLboBaHOi enekTPUYHOI Ta enekTpoHHOI anapaTtypi. CripaLiboBaHi enekTpONpUCTPOi € BTOPUHHOI CUPOBHUHOIO, Y 3BA3KY
3 4uM 3aBOPOHEHO BUKMAATM X Yy CMITHUKW 3 MOBYTOBMMM BiAXO[AMM, OCKINbKW BOHM MICTSITb PEYOBYUHM, LLO 3arpoXyloTb 3A0POBIO T HABKOMMLUHLOMY CepeaoBuLLy!
3Bepraemocs [0 Bac 3 npocb60oto CTOCOBHO aKTMBHOT AONOMOTY Y rany3i OXOPOHY HABKOMMLUHLOrO CEPEAOBULLA Ta EKOHOMHOTO BUKOPUCTaHHS NPUPOAHIX PECYPCIB LUNSXOM
nepepaavi cnpavboBaHNX eneKTPONPUCTPOIB Y BIANOBIAHMIA NYHKT, WO 3aiiMaETLCS i nepexoByBaHHAM. 3 MeTolo 0BMexeHHs 0BeMy BiAXOAIB, LUO 3HMLLYIOTLCS, HEOOXIAHO
CTBOPUTY MOXIUBICTb 1151 iX BTOPUHHOIO BUKOPUCTAHHS, PELIMKIIHTY aBo iHLLIOT hopmit MOBEPHEHHS 10 NPOMMCIIOBOTO 06iry.

APLINKOS APSAUGA

Simbolis nurodo, kad suvartoti elektroniniai ir elektriniai jrenginiai turi bati 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 btinas jy pakartotinis panaudojimas,
reciklingas arba medziagy atgavimas kitoje perdirbtoje formoje.

VIDES AIZSARDZIBA

Simbols rada izlietoto elektrisko un elektronisko iekartu selektivu savaks$anu, Izlietotas elektriskas iekartas ir otrreizéjas izejvielas — nevar bt izmestas ar majsaimniecibas
atkritumiem, jo satur substances, bistamas cilvéku veselibai un videi! Lddzam akfivi palidzét saglabat dabisku bagatibu un sargat vidi, pasniegSot izlietoto iekartu izlietotas
elektriskas ierices savak$anas punkta. Lai ierobeZot atkritumu daudzumu, tiem jabat vélreiz izlietotiem, parstradatiem vai dabatiem atpakal cita forma.

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Symbol poukazuje na nutnost separovaného sbéru opotfebovanych elektrickych a elektronickych zafizeni. Opotfebovana elektricka zafizeni jsou zdrojem druhotnych
surovin — je zakdzéno 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 odpadd, 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 zakézané vyhadzovat ich do kontejnerov na komunalny odpad, nakorko 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 eszkézok szelektiv gy(jtésére vonatkozo jelzés: A hasznalt elektromos berendezések Ujrafelhasznalhatd nyersanyagok — nem szabad
Gket a haztartasi hulladékokkal kidobni, mivel az emberi egészségre és a komyezetre veszélyes anyagokat tartalmaznak! Kérjuk, hogy aktivan segitse a természeti forrasok-
kal vald aktiv gazdalkodast az elhasznalt berendezéseknek a tonkrement elektromos berendezéseket gydijté pontra torténd beszallitdsaval. Ahhoz, hogy a megsemmisitendd
hulladékok mennyiségének csokkentése érdekében sziikséges a berendezések ismételt vagy Ujra felhasznalasa, 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 rugam deci s avetj o atitudine activa in ceace priveste gospodarirea economicd a resurselor naturale
si protejarea mediului natural prin predarea utilajului uzat la punctul care se ocupa de asemenea utilaje electrice uzate. Pentru a limita cantitdtile deseurilor eliminate este
necesara intrebuintatrea lor din nou , prin recyklind sau recuperarea in alté 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.
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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 s3 wymagane zadne czynno$ci montazo-
we. Wraz ze spawarkg dostarczane sg kable spawalnicze. Spawarka nie jest wyposazona w elektrody spawalnicze.

DANE TECHNICZNE

Parametr

ka miary Wartos¢
Nr katalogowy 73200 73201
Waga [kq] 4,0 43
Wymiary [mm] 285x205x 125 285x205x 125
Napigcie zasilajace [Vac] 230 230
Czestotliwo$¢ znamionowa [Hz] 50 50
Maks. prad spawania [Adc] 140 160
Srednica elektrod [mm] 16-32 16-40
Stopien ochrony 1P218 1P21S
Klasa izolacji | |
Klasyfikacja EMC (wg IEC 60974-10) B B
OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa

1
2 [3
4 |5

10
6 8 1 11a 11b

12 12a 12b
7 ° 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, ktérej wymagania spetnia spawarka
6. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie za pomocg elektrod otulonych
7. Symbol spawarek, ktére moga by¢ stosowane w $rodowisku ze zwigkszonym niebezpieczefistwem porazenia pradem elek-
trycznym
8. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty
9. Znamionowe napigcie bez obcigzenia: wartos¢ szczytowa
10. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia — mak-
symalny prad spawania i odpowiadajgca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia
11, 11a, 11b. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C
n I NSTRUKCJA
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12, 12a, 12b. Symbol znamionowego pradu spawania: wartoci znamionowego pradu spawania
13, 13a, 13b. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia
14. Symbol zasilania energia: zasilanie jednofazowe z czestotliwoscig znamionowg 50 Hz

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 czesci zamiennych.

Wskazoéwki bezpiecznego stosowania urzadzenia

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

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczenstwa

W przypadku pracy spawarka nalezy przestrzega¢ zasad BHP dotyczacych procesu spawania, ciecia i taczenia. W przypadku nie
przestrzegania powyzszych zasad, gtéwne 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 dotykac czesci mogacych znajdowaé si¢ pod napieciem,

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

- sprawdza¢ 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 podtaczac do sieci zasilajacej pradu przemiennego 230V / 50Hz, wyposazonej w styk i przewéd ochronny,

- sie¢ zasilajagca musi by¢ wyposazona w odpowiedni uktad zabezpieczajacy (wytacznik termomagnetyczny lub bezpieczniki ze
zwioka) 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 zasilajacej.

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 materiaty

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 dostepem wody.
Odtaczy¢ wyposazenie od urzadzenia, a samo urzadzenie odtgczy¢ od sieci zasilajgcej 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 zapewniajgcych wiasciwej wentylacji. Spawarka jest wyposazona w wentylator, ale nalezy mu
zapewni¢ wtasciwe warunki pracy. Nalezy sie upewnic, ze urzadzenie bedzie miafo zapewniong wiasciwg wentylacje, a ciepto
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wytwarzane przez spawarke bedzie odprowadzane (zagrozenie: zniszczenie urzadzenia).

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

Nie wpatrywa¢ sie w $wiatto wytwarzane przez fuk elektryczny (zagrozenie: powazne uszkodzenie wzroku, patrz ostrzezenia
wymienione w nastepnym rozdziale).

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 zredukowa¢ powstawanie szkodliwych oparéw.
Podigczy¢ 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 podiozu 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 usuna¢ wszelkie
osoby postronne z miejsca pracy spawarki. Nalezy pracowac stosujgc odpowiednie $rodki ochrony osobistej, takie jak:

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

Szczegolnie zalecane jest
Nie trzyma¢ spawanych elementéw, nie dotyka¢ obszaru spawu, nie spawac¢ 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 upewnic, ze spawarka nie jest uszkodzona. Nalezy sprawdzi¢ stan kabli: zasilajgcego i
spawalniczych pod katem uszkodzen. Zabronione jest podejmowanie pracy uszkodzong spawarka i/lub uszkodzonymi kablami.
Sprawdzi¢ stan ztaczy 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 si¢ 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 zabezpieczajace o wyzszym pradzie zadziatania.

Nalezy unika¢ podigczania za pomocg diugich kabli. W przypadku stosowania przediuzaczy musza one mie¢ wydajnos¢ co
najmniej réwng wydajnosci kabla zasilajagcego spawarki.

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

Uwaga! Przed podtgczeniem wtyczki do gniazdka nalezy sig upewnic, ze wigcznik spawarki jest w pozycji ,wytgczony”, a styki
przytaczeniowe kabli spawalniczych nie sg zwarte.
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Sposoby podfgczania kabli spawalniczych
Wtyczke kabla nalezy wetkngé w gniazdo, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewni€ sig, ze wtyczka nie wysunie si¢
samoistnie z gniazda.

Kable spawalnicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby.

Kabel z zaciskiem sprezynowym do zacisku ,-", a kabel z uchwytem elektrod do zacisku ,+” lub odwrotnie.

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

Przy wyborze metody podigczenia nalezy kierowa¢ 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 elektrycznego, rozpryski, a spaw bedzie nieréwny, nalezy zamieni¢
biegunowos¢ kabli spawalniczych rozpocza¢ spawania od nowa.

Praca spawarkg

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskdw.

Zacisk sprezynowy podiaczy¢ 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 znajdujg sie naciecia,
ktére pozwalajg unieruchomic¢ elektrode w uchwycie.

Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zalezno$ci od rodzaju spawanych materiatéw.

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 ,wigczony”. Powinien sig uruchomi¢ wentylator, a na wy$wietlaczu pojawi si¢ warto$¢ pradu
spawania.

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]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80-140
4 130 - 160

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

Wskazéwki pomocne przy spawaniu

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smardw, olejéw 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 stosujgc metode iskrowg lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac tuk elektryczny, ktérego
dtugos$¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody (I1).

Utrzymanie wtasciwej dtugosci tuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$¢ jest $cisle powigzana z napieciem i pragdem spa-
wania. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni moga niekorzystnie wplynaé na jakos¢ spoiny.

Elektroda powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku ktadzenia spoiny.
Zwiekszanie kata moze powodowa¢ uplyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilnosé tuku, co w efekcie spowo-
duje rozpryski i ostabi spoing (llf).

Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg dtugo$¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu
spawania nalezy stopniowo obniza¢ zacisk elektrody tak, aby diugo$¢ tuku zostata na tym samym poziomie.

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

Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢, 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.
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Zabezpieczenie temperaturowe

W trakcie pracy nalezy przestrzega¢ wybranego cyklu pracy. Spawarka moze spawa¢ ze maksymalnym pradem przez 60%
okresu 10 minut, a pozostate 40% nalezy przeznaczy¢ na chiodzenie uktadéw spawarki. Nie przestrzeganie cyklu pracy spowo-
duje zadziatanie uktadu zabezpieczajgcego przed przegrzaniem. Zaswieci sie wtedy lampka sygnalizacyjna, 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 B (wg EN 60974-10) co oznacza, ze speinia wymagania kompatybilnosci elektromagnetycznej w $rodowisku
przemystowym i mieszkalnym, wigczajac lokalizacje mieszkalne gdzie energia elektryczna jest dostarczana przez system publicz-
nej sieci niskiego napiecia. Jednak podczas spawania, sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzié
w interakcje ze spawarka. tuk elektryczny wytwarzany podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktére wptywa na
dziatajace systemy elektryczne i instalacje. W zwigzku z tym operator spawarki musi przestrzega¢ srodkdw ostroznosci w miej-
scach, gdzie takie promieniowanie moze stanowi¢ zagrozenie dla ludzi lub urzadzen (np. w poblizu szpitali, laboratoriéw, sprzetu
medycznego, sprzetu RTV i komputerowego). Nie jest mozliwe okreslenie i zmierzenie rodzaju i sity oddziatywania pola elektro-
magnetycznego wytwarzanego przez spawarke na inne urzagdzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji
dotyczacych ograniczaniu zjawiska. W miejscach gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystapienie zagrozenia, nalezy przedsiewzigé
szczegdlne $rodki ostroznosci, stosowa¢ w miare mozliwosci ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwe
najkrétsze i potozone blisko siebie, na podtozu. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez zastoso-
wanie 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 konserwacji 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 réwnomierno$ci pracy. W okresie gwarancji uzytkownik nie moze domontowa¢ urzadzenia, ani wymienia¢ zadnych
podzespotow lub czesci sktadowych, gdyz powoduje to utrate praw gwarancyjnych. Wszelkie nieprawidtowo$ci obserwowane
przy przegladzie, lub w czasie pracy, sg sygnatem do przeprowadzenia naprawy w punkcie serwisowym. Po zakonczeniu pracy,
obudowe, szczeliny wentylacyjne, przefaczniki, rekoje$¢ dodatkowa i ostony nalezy oczysci¢ np. strumieniem powietrza (o ci$nie-
niu nie wigkszym niz 0,3 MPa), pedzlem lub suchg tkaning bez uzycia $rodkéw chemicznych i plynéw czyszczacych. Narzedzia i
uchwyty oczysci¢ sucha, czysta tkaning.

Nalezy kontrolowa¢ stopien zuzyciu zaciskow masy i elektrody oraz wtyczek przytgczeniowych kabli spawalniczych. W przypadku
nadmiernego zuzycia, np. kiedy nie bedzie mozliwe uchwycenie elektrody, nalezy skontaktowa¢ si¢ z producentem. Zabronione
jest stosowanie kabli innych niz oryginalne czesci zamienne.
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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

73200

73201

Weight

kgl

4,0

43

Dimensions

[mm]

285x205x 125

285 x 205 x 125

Power supply voltage

[Vac]

230

230

Nominal frequency

[H7]

50

50

Maximum welding current

[Adc]

140

160

Diameter of the electrode

[mm]

16-32

16-40

Protection grade

1P218

IP21S

Insulation class

EMC classification (according to IEC 60974-10)

EXPLANATIONS OF THE SYMBOLS

Rating plate

1

2

4

10

1

11a

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

7. Symbol of welders which may be used in an environment of an increased risk of electric shock
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
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14. Symbol of the power supply energy: single-phase power supply of the nominal frequency of 50 Hz
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).
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Do not touch hot elements (danger: serious burns, see warnings in the next section).

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
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to the contactor ,+” or the other way round.

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.

Operation of the welder

Connect the welding cables to the correct clamps.

The spring clamp must be connected to the metal part of the element to be welded. The point of contact must be cleaned of oil,
paint and other dirt which may impair conductivity.

Place the electrode in the grip. Place the unwrapped end of the electrode in the grip. The electrode must be fixed so that it does
not move during work. One of the jaws of the grip has notches, which make it possible to fix the electrode in the grip.

The kind of electrode must be selected depending on the material to be welded.

Make sure the mass clamp and the electrode are insulated from each other. They must not touch each other and the electrode or
its clamp must not touch the material to be welded.

Connect the plug of the power supply cable to the mains socket.

Switch the switch to ON. The ventilator should be activated and the value of the welding current should be displayed.

Set the welding current for the kind and thickness of the material to be welded. The table contains the typical values of the welding
current, depending on the diameter of the electrode.

Diameter of the electrode [mm]: Welding current [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 130 - 160

Protect the face with a welding mask and commence welding. In order to initiate the electric arc easily, move the electrode towards
the point from which welding will start. Once there is contact between the electrode and the material to be welded, lift and incline
the electrode slightly and maintain electric arc of a constant length.

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).

It is 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).

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¢cm, 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 (IV). 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 work it is required to follow the selected working cycle. The welder may weld at the maximum current through a 60% of a
10-minute period, and the remaining 40% must be dedicated to cooling of the assemblies of the welder. In case the working cycle
is not observed the temperature protection system will be activated. A signalling lamp will go on and further welding will not be
possible until the assemblies of the welder have cooled down.
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Frequent overloading of the welder may cause its wear or damage.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELATED PHENOMENA

The welder is a B class device (according to EN 60974-10), which means it complies with the electromagnetic compatibility
requirements for industrial and household environment, including dwellings where energy is provided through a public low-voltage
system. However during welding, the electric equipment which is close to the working area may interfere 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 erhéltlich 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, Uibernimmt 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

Parametr | MaBeinh it Wert
Katalog-Nr. 73200 73201
Gewicht lkg] 4,0 43

Abmessungen

[mm]

285 x 205 x 125

285x205x 125

Stromversorgungsspannung

[Vac]

230

230

Nennfrequenz

[H2]

50

50

Max. Schweiltstrom

[Adc]

140

160

Elekirodendurchmesser

[mm]

16-32

16-4,0

Schutzgrad

IP218

IP21S

Isolierklasse

Klassifikation EMC (It. IEC 60974-10)

B

B

ERKLARUNG DER BEZEICHNUNGEN

Typenschild

1

2

4

10

1 11a

11b

12 12a

12b

13 13a

13b

14 [

15 [16

17

22

24

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

7. Symbol der Schweilgerate, die auch in einem Umfeld mit erhdhter Gefahr eines elekirischen Stromschlags verwendet werden
kénnen

8. Bezeichnung des Symbols vom Schweiistrom: Gleichstrom

9. Nennspannung ohne Belastung: Spitzenwert

10. Bereich der Ausgangsparameter: minimaler Schweilstrom und der ihm entsprechende vereinbarte Spannungswert der Belas-
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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
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 fiir das SchweiRgerat sollte nur von den dazu berechtigten Werkstétten 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 fir Schaden und Unfélle, die durch unsachgemaRen Gebrauch des Gerates hervorgerufen wurden.

Elektrische Gefahren und Sicherheitsvorschriften

Bei der Arbeit mit dem Schweillgerat 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 Umstanden 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 bertihren.

- 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 Gberpriifen. Werden irgendwelche Beschadigungen an der Isolierung festgestellt,
miissen die Kabel gegen neue, fehlerfreie ausgetauscht werden. Ein Schweilgerét mit beschadigten Elektroleitungen darf nicht
verwendet werden.

- Es diirfen keine Metallgegensténde in die Luftungsdffnungen 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 ausgeristet sein, die durch das
angeschlossene Schweilgerat gefordert werden - Ausldsestrom 30 mA,

- In einigen Fallen kann der Strom des Elektrobogens des Schweilgerétes gefahrlich sein. Man muss den Direktkontakt mit der
Erdung (oder dem zu schweilenden 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 SchweiBgerates ergeben

Arbeiten Sie nicht mit dem Schweigeréat 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 Behéltnisse zu schweillen, die Gase und/oder giftige Substanzen enthalten oder enthielten. Man muss vorher iiber-
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prifen, ob sémtliche Gase aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden — Gefahrdung: Feuer, Explosion, Dampfe, Vergiftung.

Das Schweillen im Regen oder wéhrend des Schneefalls ist verboten. Das Schweilgerat ist nicht vor Wassereintritt geschiitzt.
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 Gerates).

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

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

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 LUftung 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 néchsten Kapitel aufgefiihrten Warnungen).

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

Das zu schweilende 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 Schweif- 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 Schweigerétes 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 Schweilgeréat 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 emsthafte Verbrennungen sein. Deshalb muss man immer eine entsprechende Kleidung und Sicherheitseinrich-
tungen verwenden. Der Schweibogen ist fiir das Augenlicht sehr gefahrlich, weil er eine sehr intensive Infrarot- und Ultraviolett-
strahlung erzeugt.

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

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

Folgendes wird besonders empfohlen:

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

Einschrénkungen und Einwéande 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 GliedmaRen, Hérge-
rate usw.

- Personen, die Kontaktlinsen tragen (vor Arbeitsbeginn 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 Uiberzeugen, ob das SchweiRgerat nicht beschédigt ist, d.h. folgendes ist dabei zu prii-
fen: der Zustand der Kabel, der Stromversorgungs- und der Schweilkabel 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.
Prifen 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.
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Zwecks Austausch der Stromversorgungsleitung muss man sich an die Servicewerkstatt des Herstellers wenden.

Stromversorgung fiir das Schweigerét

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 firr 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 Ausldsestrom von mindestens 25 mA. Das zu haufige Auslésen der Sicher-
heitseinrichtung kann bedeuten, dass das Stromversorgungsnetz mit einer Sicherheitseinrichtung mit einem hdheren Ausldsstrom
ausgeriistet 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 Schweilgerates.

Die Herstellung eines entsprechenden Stromversorgungsnetzes muss man einem qualifizierten Elektriker Uiberlassen. 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 Uberzeugen, dass der Schalter des Schweilge-
rates auf die Position ,ausgeschaltet” eingestellt ist und die Anschlusskontakte der Schweiltkabel nicht kurzgeschlossen sind.

Methoden zum Anschliefen der Schweilkabel
Der Stecker des Kabels ist in die Dose zu stecken und anschlieBend 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 anschliefen.

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 Wérme, 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 Schweillnaht ungleich-
maRig wird, muss man die Polaritét der Schweiltkabel &ndern und das Schweifen von neuem beginnen.

Arbeiten mit dem Schwei3gerat

Schweilkabel an die richtigen Klemmen anschliefen. )

Die Federklemme an das Metallteil des zu schweilenden Elements anschlieRen. Die Kontaktstelle muss von Ol, Farbresten und
anderen Verunreinigungen, die den Stromflu verschlechtern knnen, gereinigt werden.

Elektrode in der Halterung befestigen. In der Klemme ist das Ende der Elektrode anzubringen, das keine Ummantelung mehr
enthélt. Die Elektrode muss in der Klemme so befestigt sein, dass sie sich wahrend des Funktionsbetriebes nicht mehr verlagern
kann. In einem Backen der Halterung befinden sich Einschnitte, die das Festhalten der Elektrode in der Halterung ermdglichen.
Die Art der Elektrode ist in Abhéngigkeit von der Art der zu schweilenden Materialien auszuwahlen.

Man muss sich auch davon Uberzeugen, dass die Masseklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind, d.h. sich nicht
beriihren und die Elektrode oder ihre Klemme beriihren sich nicht mit dem zu schweienden Material.

Den Stecker der Stromversorgungsleitung an die Netzsteckdose anschlieflen.

Den Schalter auf die Position ,eingeschaltet” stellen. Jetzt sollte der Liifter starten und auf der Anzeige erscheint der Wert des
Schweilstromes.

Den richtigen Strom in Bezug auf die Art und die Dicke des zu schweifenden Materials einstellen. Nachfolgend wurden einige
typische Werte des Schweilstroms in Abhéngigkeit vom Durchmesser der Elektrode dargestellt.

Durchmesser der Elektrode [mm] Schweilstrom [A]
16 20-50
2 40- 60
2.5 60 - 80
32 80 - 140
4 130 - 160
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Das Gesicht mit der Schweimaske bedecken und mit dem Schweilvorgang beginnen. Zum einfacheren Einleiten des elek-
trischen Lichtbogens ist die Elekirode in Richtung der Stelle zu verschieben, von der aus das Schweiflen begonnen wird. Nach
erfolgtem Kontakt der Elektrode mit dem zu schweienden Material ist die Elektrode anzuheben bzw. leicht zu neigen und der
elektrische Lichtbogen in einer konstanten Lange zu halten.

Hinweise als Hilfe beim SchweiBen .

Die zu schweienden Flachen missen frei von Rost, Schmiermitteln, Olen und Farbresten bzw. gereinigt sein. Es muss die fiir
das zu schweilende Material entsprechende Elektrode gewéahlt 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 Schweil3stelle anzulegen und die SchweifRmaske aufzusetzen. Danach
muss man den elektrischen Lichtbogen entziinden, wobei die Funken- bzw. die Kontaktmethode anzuwenden ist. Durch das
Schauglas der Schweilermaske wird ein elektrischer Lichtbogen zu sehen sein, dessen Lange nicht gréRer als das 1 - 1,5fache
des Durchmessers der Elektrode sein darf ().

Das Einhalten der richtigen Lange des elekirischen Lichtbogens ist sehr wichtig. Die Lénge ist eng mit der Spannung und dem
Schweilstrom verbunden. Die Verunreinigungen auf der Oberfléache der zu schweiBenden Teile kénnen die Qualitat der Schweil-
naht unguinstig 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 Erhéhung des Winkels kann zum Abfluss der Schlacke fiihren; die Verringerung dagegen zu
einer Instabilitét des Lichtbogens, was im Endeffekt Absplitterungen und eine Schwéchung der Schweilinaht hervorruft (1ll).
Wichtig ist, dass wahrend des gesamten Schweilvorgangs eine konstante Lénge des Lichtbogens eingehalten wird. Da die
Elektrode wéhrend des Schweilens schmilzt, muss man stufenweise die Klemme der Elektrode absenken, und zwar so, dass die
Lénge des Lichtbogens immer auf dem gleichen Niveau bleibt.

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

Da das geschweillte 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 ermeute
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 der Arbeit ist auf den gewahlten Betriebszyklus zu achten. 60% davon und iber einen Zeitraum von 10 Minuten kann
das Schweilgerat mit dem maximalen Strom schweilen, die tbrigen 40% sind fiir die Abkihlung der Systeme des Schweilge-
rétes vorgesehen. Die Nichteinhaltung des Betriebszyklusses bewirkt das Ansprechen des Sicherheitssystem zum Schutz vor
Uberhitzung. Dann leuchtet auch eine Signallampe und das Schweillen wird bis zum Zeitpunkt der vollstandigen Abkihlung der
Systeme des Schweilgerétes nicht moglich sein.

Eine haufige Uberbelastung des Schweilgerates flihrt letztendlich auch zu seinem schnelleren Verschleif oder sogar zur Zer-
storung.

DIE ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT UND DEREN ZUSAMMENHANGE

Das SchweiRgerat gehdrt zur Klasse B (gem. EN 60974-10), was bedeutet, dass es die Anforderungen an die elektromagnetische
Kompatibilitét in industrieeller und Wohnumwelt erfiillt, wobei solche Wohnrédume einbezogen werden, wo die Elektroenergie von
einem offentlichen Niederspannungsnetz geliefert wird. Wahrend des Schweilens jedoch kdnnen die elektrischen Ausriistun-
gen, die in der Nahe des Arbeitsortes befinden, in die Interaktion mit dem Schweilgerét treten. Der wahrend des Schweilens
erzeugte elektrische Lichtbogen generiert ein elektromagnetisches Feld, dass die funtionierenden elektrischen Systeme und
Anlagen beeinflusst. In diesem Zusammenhang muss der Bediener des Schweilgerates entsprechende orsichtmalnahmen an
den Stellen beachten, wo solch eine Strahlung eine Geféhrdung fiir die Menschen oder Anlagen sein kann (z.B. in der Nahe von
Krankenh&usern, Labors, medizinischen Ausriistungen, Technik fir Funk und Fernsehen und Computertechnik). Die Bestimmung
und das Messen der Art und der Stéarke 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 fiir das Auftreten dieser Gefahrdung
besteht, muss man besondere Vorsichtsmafnahmen einleiten, wobei wenn méglich Abschrimungen und Schutzfilter verwendet
werden. Die Schweilkabel miissen mdglichst sehr kurz sein und nebeneinander auf dem Boden liegen. Der Hersteller haftet
nicht fiir Schaden, die durch die Anwendung des Schweillgerates an den oben aufgefiihrten Stellen oder in Folge einer unsach-
geméaRen Nutzung des Gerétes entstanden.

WARNUNG: Diese Ausriistung entspricht nicht der Norm IEC 61000-3-12. Wenn es an das System eines 6ffentlichen 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.
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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, Lautstérke 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 Reinigungsfilissigkeiten gereinigt werden: Geh&use, Liftungsschlitze, Schalter, zusétzlicher 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 regelmaBig zu kontrollieren. Bei GbermaBigem VerschleiB, z.B. wenn das Ergreifen der Elektrode nicht méglich 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 YCTPOWCTBA

MHBepTOpHBIN CBapOYHBLIi annapar 6narosaps UCNOMb30BaHMI0 B HEM 3NEKTPOHHbIX anemeHToB IGBT no3sonsieT BbINOMHATL
CBApPOYHble PaBOoTbI MPU CaMOM HU3KOM 3HEPromoTPeBNEHUN U MakCUMarbHON NPOM3BOAMTENBHOCTU. B annapate moryT uc-
nomb30BaTbCst GONbLUMHCTBO TUMOB 3MEKTPOLOB, AOCTYMHbIX HA PbIHKE, B YACTHOCTH, 0BbIYHbIE, PYTUMOBLIE W LENMioNoHble. B
CBAPOYHOM annapare MOryT UCTIoNb30BaTLCS ANEKTPOAbI, MPeAHa3HaYeHHbIe ISt CBapKi HEPXABEHLLEN W NEr1MpoBaHHON cTanm,
LIBETHbIX MeTannos. CBapo4Hblit annapat npeaHasHayeH Ans mobuTenbeKoro UCNonb3oBaHNS M HE MOXET UCTONb30BATLCS AN
npoceccroHansHoN 1 KOMMEpYECKol AesiTenbHoCTH. MpaBunbHas, HapexHas v GesonacHasi pabota AaHHOr MHCTPYMeHTa 3a-
BUCUT OT COOTBETCTBYHLLEN SKCNyaTaLmu, a Ans 3Toro

Mepes Havanom akcnnyarauuu ycTponcTea He06XOAUMO NOMHOCTLIO NPOYMTATL MHCTPYKLMIO U COXPaHUTL ee.

3a yu.|ep6, NPUYUHEHHBIN HapyLieHnem npasun BesonacHocTu 1 pekoMeHAaLmin AaHHOM WHCTPYKLMK, NOCTaBLUKUK OTBETCTBEH-
HOCTU He HeceT.

OCHACTKA

CBapo4HbIil annapar NnocTaenaeTcs B COGPaHHOM BUAE M KPOMe MOAKMIYEHNs CBApOYHbIX kabeneil He TpebyeT Kakoit-nubo
copku. Co cBapoOYHbIM annapaToM NoCTaBNSOTCS CBAPOYHbIE kabenu. B KOMMNEKT MOCTaBKM He BXOAST CBAPOYHbIE 3NEKTPO-

Obl.

TEXHWYECKUE NAPAMETPbI
MNapawmetp E I 3Hayenue
KatanoxHbiii Homep 73200 73201
Bec [kr] 4,0 43
Pa3meps! [mm] 285 x 205 x 125 285 x 205 x 125
Hanpsxenue nutanus [B nep. Toka] 230 230
HomnHanbHas YacTota [ru] 50 50
Makc. cBapouHbiii TOK. [Anocr. Toka] 140 160
[lnameTp anekTpofoB [mm] 16-32 16-4,0
Knacc sawmtbl IP21S IP21S
Knacc anextponsonsumn | |
Knaccudpukaums EMC (cornacko IEC 60974-10) B B

OBBLACHEHUE O503HAYEHMI

3aeodckas mabnuyka

1
2 [3
4 |5
10
¢ 8 1 Ma b
12 12a 12b
! ’ 13 13a 13b
14 [15 [ 16 17
2 [ 2%

1. HasBaHue v agpec npou3soauTens, Toproas Mapka

2. KatanoxHolit Homep

3. CepuitHbIl Homep

4. OnpepneneHxie TNa CBapOYHOTo annapara: ofHOMa3HbI CTaTu4ecknin ipeobpasoBartens - TpaHcopMaTop - BeINPSMUTENb
5. Ccbinka Ha CTaHAapT, TPeboBaHMAM KOTOPOro OTBEYAET CBAPOYHBIA annapat

6. OnpeneneHue TMNa CBapK: py4Hasi cBapka C UCMOMb30BaHWEM 3MEKTPOLOB C NOKPLITUEM

7. CmBON CBapOYHbIX annapaTos, KOTOpbIe MOTYT 6biTb UCMOML30BaHbI B CPEAE C MOBLILLIEHHON ONACHOCTLI0 MOpaXeHNs anek-
TPUYECKIM TOKOM

8. OnpepeneHne CMBOMNA CBAPOYHOTO TOKA: MOCTOSHHBINA TOK

9. HomuHanbHoe HanpskeHue Be3 Harpyakit: MMKoBOE 3HaueHne

10. [lnana3oH BbIXOAHbIX TAPaMETPOB: MUHIMATbHbIA CBAPOYHbIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE EMY YCIIOBHOE HAMPSXKEHWE Harpy3Ki

OPUTMHANBHAS MHCTPYKLUMWS
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- MaKcUManbHblit CBAPOYHbIN TOK 1 COOTBETCTBYHOLLEE EMY YCTOBHOE HANPSKEHWE Harpy3ki

11, 11a, 11b. CumBon paboyero uukna: NPOLEHTHbIE 3Ha4eHNst paboyero LMkna Npu Temneparype okpyxatoLlein cpeabl 40° C
12, 12a, 12b. CMBON HOMMHAMNBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHWUS HOMUHANBHOTO CBAPO4HOTO TOKa

13, 13a, 13b. CMBON YCNOBHOO HANPSHKEHUS HArpy3KW: 3HAYEHWUs YCIIOBHOTO HaNpsKEHWs Harpy3aku

14. CumBoN NuTaHNS: OLHOA3HBI UCTOYHWK NUTAHNS C HOMUHAIBHOI YacToToit 50 My

15. HomuHanbHoe HanpsikeHue nuTaHus

16. MakcumanbHOe HOMUHaMBbHOE HaNPSHKEHNE NUTaHNS

17. MakcumanbHoe 3 deKTUBHOE HanpsKeHNE NUTaHUs

22. Knacc 3awutbl

24. CMBON COOTBETCTBIUMN C AMPEKTUBAMU HOBOTO noaxoaa EC.

OBLLME MHCTPYKLIUM NO BE3ONACHOCTU

3anpelLaeTcs MogMGULMPOBaTb, NEPenEnbIBaTh UMK MHEIM 06Pa30M M3MEHSITb KOHCTPYKLMIO 0GOPYAOBAHMS, MOCKONbKY 3TO
BIEYET NOTEPH COOTBETCTBUS CO CTaHAapTamu 1 notepto CE-mapkmposky. OBopynosaHme paspabotaHo Takum 06pasom, 4Tobbl
COOTBETCTBOBATb TPEGOBAHNAM MPW HOPManbHOI paboTe. PekoMeHayeTCs MPOBOAUTL PETYNSIPHOE TEXHUYECKUE 0BCTYXUBAHME,
370 NO3BONUT COAiEPXaTb 060pyNOBaHIe B paboueM COCTOSHUN. PeMOHTMPOBATL CBapOUHBIA annapaT MOXHO UCKIOUUTENBHO B
aBTOPW30BAHHbIX MACTEPCKMX W UCTIOMb30BaT TOMKO OPUTMHAIbHbIE 3aMaCHbIe YacTy.

CoBeTbl N0 Ge3onacHoOMy NCMONb30BaHUIO YCTPOICTBA

Caaplumk gomkeH 6biTb 0byyeH paboTe ¢ annapatoM, Takke OH 00s3aH BHUMATENbHO NPOYMTaTh MHCTPYKLMIO MO 3KChmyaTa-
umn. Heobxoamnmo cobnioaatb Mepbl MPEAOCTOPOXHOCTY, YkasaHHbIe B MHCTPYKUMK. HeobXxoanmo ofesaThb 3alluTHYI0 ofexay
W 3aLmLLaTh rMasa v MULo Mackoii Ans cBapku. MponaBoauTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a YObITKW W HECYaCTHble cryyan,
BbI3BaHHbIE HEMPaBUIbHBIM UCMONb30BaHMEM annapara.

OnacHOCTb NOpaxeHMUs 3NeKTPUYECKUM TOKOM M TeXHMKa 6e30nacHoCTy

Mpu paboTe co CBapOYHLIM annapaToM HeobXoaUmMo cobroaaTh NpaBuma TEXHIKY 6e30NacHOCTY NPy CBapKe, PE3Ke U COeanHe-
HUM. B criyyae HecobMioAeHs BblLueykasaHHbIX NPABWIT, OCHOBHBIE BUbI ONACHOCTEN:

- BAbIXaHWe BPeaHbIX BELLECTB,

- ONTUYECKOE U3NYYeHUe,

- OXOrH,

- NOXapb! 11 B3PbIBbI,

- NOpaXeHue ANEKTPUYECKIM TOKOM.

Moatomy pekomeHayeTcs:

- He MoaMNLMPOBATb YCTPOICTBO. Hin MK Kaknx 0BCTOATENLCTBAX HE OTKPLIBATL KOPMYC, PEMOHTHbIE PaboThl AOMKHbI BbIMOM-
HATLCA KBANNGMLMPOBAHHEIM NEPCOHANOM B CEPBIUCHBIX LIEHTPAX aBTOPU30BAHHBIX NPOVU3BOANTENEM,

- He CHUMATb 3aLUMTHBINA KOXYX U HE MPUKACcaTbCA K 3NEeMEHTaM, KOTOPbIE MOTYT HaXOAUTLCS MO HANPSHKEHNEM,

- [laxe B Cyyae He3HauMTenbHbLIX MOMEX B SMEKTPUYECKON CUCTEME, OTCOEANHUTL CBAPOYHBIA annapar oT MUTaHuA 1 CAaTb ero
Ha OCMOTP B aBTOPW30BaHHbIA CEPBUCHDI LIEHT,

- NPOBEPUTB AMeEKTpUYeckue kabenu nepea KaxabimM ncnonb3osaHnem. Mpy oBHapyXeHUN Kakix-nbo NoBPEXAEHNA U3oNALMK,
kabenn Tpebyetcs 3amMeHUTb HoBbIMMK, Oe3 aedhexToB. 3anpeluaetcs pabotaTb CO CBAPOUHBIM annapaTtoM C MOBPEXAEHHbIMN
anekTpuyeckummn kabensamm,

- He BCTaBNATb MeTanNM4eckve NPeAMEThI B BEHTUMALMOHHbIE OTBEPCTUS,

- He BBINOMHSATL CaMOCTOSTENBHO TEXHUYECKoe 0OCMyXMBaHWE YCTPOWCTBA, OH AOMKEH BbIMOMHATHCS KBANMM(ULMPOBAHHBIM
MepcoHanoM B CEPBMCHBIX LiEHTPaX aBTOPM30BAHHbIX MPOM3BOANTENEM,

-yCTPOICTBO NOAKMIOYATL K CeTV nepeMeHHoro Toka 230B/50M ¢ 3a3emneHmem,

- CETb MUTaHNS JOMKHA BbITb OCHALLIEHA COOTBETCTBYHOLLIEN CUCTEMOI 6E30MacHOCTY (TEPMOMArHUTHBINA BbIKIIOYaTeNb Uiu npe-
HOXpaHUTENb C 3aepXKoi) 1 AndepeHLnanbHbM NPefoXpaHNTeNnem ¢ napameTpamit, HeoBXOAUMBIMY AnS MOAKMIOYEHHOTO
YCTpOIiCTBa - TOK cpabaTbiBaHus 30 MA,

- B HEKOTOPbIX Cy4asX TOK ANEKTPUYECKOI yrn CBApOYHOrO annapata MoxeT ObiTb onacHbiM. Heobxoaumo uaberats npsamoro
KOHTaKTa C 3a3eMrieHveM (Ui CBapuBaEMbIM 3NIEMEHTOM), @ Takxke C ANEKTPOOM UM ero fiepxaTenem,

- OTKIIOYATb LUHYP NUTaHUS OT PO3ETKM BCAKWI pa3, KOrAa CBApOYHbIA annapart He UCMomb3yeTcs,

- He NPOBOAWTL Kakie-nnBo PeMOHTHbIE paboThl Ha YCTPOICTBE, MOAKMIOYEHHOM K CETH.

OnacHocTH, CBA3aHHbIE C HenpaBUNbHbLIM UCNONb30BaHMEM CBapPOYHOrO annapara

He pabotaTb cBapouHbIM annapatom BOMM3W NerkoocnnameHsioLLmxcs Matepuanos. MNepen Havanom pabotsl HeobxoauMo
MOATOTOBUTL MECTO NPOBEAEHNS paboT, YCTPaHUTb C OMACHOI 30HbI BCE NErkoBOCTNaMEHSIOLLMECS MaTepuanbl.

3anpeLyaeTcs cBapuBaTb KOHTEMHEPbI W LIMCTEPHBI, KOTOPbIE COAEPXaT MMM CORepXanu rasbl Unn NerkoBocniameHsioLLnecs
niunn TOKCUYHbIE BelLecTBa. Heobxoaumo ybeauTbes, YTo ¢ MecTa npoBeAeHs paboT yaaneHbl BCe rasbl, Bbi3biBatOLLMe Onac-
HOCTI: BO3HWUKHOBEHWE MoXapa, B3pbiBa, 06pa3oBaHIe 1CnapeHuis, OTpaBneHme.

OPUITMHANBLHASA MHCTPYKUMS
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3anpeLyaeTcs Npou3BoaUTL CBapoHble paboThl Nof A0XKAEM 1 CHeroM. CBapOYHbIA annapat He 3aLuyLLeH OT nonafaHus Boabl.
OTKNIOYMTB OT YCTPOMCTBA OCHACTKY, @ CAMO YCTPOMCTBO OTKMIOYMTL OT CETU 1 NEPEMECTUTD B 3aLLILLIEHHYIO OT 0CAAKOB 30HY
(omacHocTy: NopaxeHue aNeKTPUYECKUM TOKOM, NOBPEXAEHNE YCTPOICTBA).

He pa6oraTb B CUNbHO BiaXHol aTMocdepe. (0nacHoCTy: CM. Bbille)

He paboratb B mectax 6e3 cooTBeTCTBYtOLLE! BEHTUNALWMM. CBAPOYHbIN annapar OCHaLLEH BEHTUNATOPOM, HO Ans Hero TpebyeT-
cs1 0becneynTb COOTBETCTBYIOLME ycroBus paboTel. Heobxoaumo ybeauTbes, 4To B MecTe paboTel annapara obecneveHa Hag-
nexallas BEHTUNALWS, a Tenno, BblAenseMoe CBapoyHbIM annaparom, ByAeT 0TBOAUTCS (ONaCHOCTb: YHUYTOXEHNE annaparta).
YnanaTb rassl 1 napbl, 00pasytoLLnecs npy ceapke, v u3deratb ux BAbIXaHWS. Vicnonb3osaThb CneLyanbHbie Mackv Ans 3almTbl
ablxatenbHbIx nyTer. ObecneynTb Haanexalllyio BEHTUNALMIO (ONacHOCTb: OTPABMEHNE, YHUUTOXEHWE annapara).

He cmoTpeTb Ha aneKkTpuyeckyto Ayry (onacHoCTb: Cepbe3HOe NOBPEXAEHNe a3, CM. MPeAyNpPexaeHIs, On1caHHbIe B Criedy-
foLem pasgene).

He npuTparneaTbCs K ropsiyiM anemMeHTaM (OnacHoCTb: CUMbHbIE OXOrM, CM. NMPeAYNPEXAEHNS, ONUCAHHbIE B CTIEAYIOLLEM pa3-
pene).

OuncTuTb CBApUBAEMBIN AMEMEHT OT PXAaBYMHBI, CMa3ki UK Kpacku. JTO MO3BONMUT COKpaTUTb A0 MUHMMYMa obpasoBaHne
BPeAHbIX MCMapernii.

MoakniounTb kabenb 3a3eMneHnst KPenko M Ha[EXHO K 3NeMeHTY, YTo cBapuBaeTcsi. Mecto coefnHeHUst HEOBXOAUMO OYMCTUTL
OT IPsi3n, KPackv 1 X1pOB.

He obmartbiBaTh CBapOuHbI 1 3a3emnsitoLyyii kabenu Bokpyr Tena. He HanpaBnaTb 3nekTpofoaAepxatenb B HanpaBneHum mio-
nen.

YBeanTbes, 4To CBAPOYHBIA annapat yCTaHOoBMEH Ha POBHOI U YCTOI4MBOI NOBEPXHOCT B BEPTMKANLHOM MONOXeHUM. Bo Bpems
paboTbl 3anpeLLaeTcs ycTaHaBnMBaTh annapar Apyrum obpasom. CBapouHbIN annapat UMeET pyyky U pemeHb ans bonee yao6-
HOW NepeHocku. 3anpeLLaeTcs NpoBOAUTL CBapOYHble paboTbl, yAepkvBas annapar 3a pyyky Uin Ha peMHe BO BPEMS CBAPKM.
He ncnonb3oBaTh CBapOYHbI annapart B kKa4eCTBe YCTPOCTBa Ans pasMopaxuBaHms Tpyo.

3aluTa oT 0XOroB M 3aluTa rnas

Bo Bpems cBapky pacnnasnseTcs MeTans. HeBHMMAaTENbHOCTL CBApLLMKa MOXET MPMBECTU K Cepbe3HbIM OxoraM. Beeraa Hocutb
COOTBETCTBYIOLLYIO 3ALLMTHYIO OAEXAY M MCMONb30BaTh 3aLMTHYIO OCHAcTKy. CBapoyHas fyra ABNAETCA O4eHb ONacHo! Ans
rMas, NOCKOMbKY reHepupYeT 04eHb MHTEHCUBHOE MH(paKpacHoe U yNbTpathMoneToBoe U3nyyeHme.

Ecrnn cMoTpeTb Ha anekTpuyeckyto ayry, 06pasyHoLLyiocs B MpoLiecce CBapky, 3T0 MPUBELET K CEPbe3HOMY MOBPEXAEHMIO MMas.
Moatomy Heobxo[MMO YBECTM C MeCTa MPOBEAEHUS CBAPOYHbIX paboT BCex NOCTOpOHHUX Nuu. Heobxopumo pabotats ¢ npu-
MEHEHMeM COOTBETCTBYIOLLMX CPEACTB MHAVBIUAYANbHON 3aLMThI, TakuX Kak:

- CBApOYHbIE MepyaTKi, Macky, 3akpblBaloLMe BCE NULO C BUROMCKATENEM CO CBETOUMLTPOM COOTBETCTBYIOLLEN MOLLHOCTM
(KMOKOKPUCTANNMYECKMIA CTEKNSHHBIA CBAPOYHbIA CBETOMUALTP C NofoOpaHHLIM YPOBHEM 3alUuThl AN AaHHOMO Buaa pabor),
06YBb C HECKOMb3SALLEN NOAOLIBOIA, 3ALLMTHAA OfeXaa, 3aLMTHBIA (hapTyK.

B vacTHocTH, peKkoMeHayeTcA

He gepxatb cBapuBaeMble aNeMeHTbI, He npukacaTbes K obnacTu CBapHOro LLBa, He BbINONHATL CBAPOYHbIE paﬁOTbI C KOHTaKT-
HbIMUW NTMH3aMK, TENMO, BblaensemMoe npu CBapke, MOXET pacnnasuTb Matepuan, U3 KOTOPOro M3roToBNEHb! KOHTAKTHbIE NTUH3bI,
9TO MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO TNas.

OrpaHuyeHunsi 1 OroBOPKN NPy paboTe co CBAPOYHLIM annapaTom

YCTPOCTBO HE MOXET MCMOMb30BAThCS:

- NMLi@MY C KapaMOCTUMYNSTOPaMK, NPOTE3aMM Ha SMEKTPUYECKOM MUTAHIM, Hamp., UCKYCCTBEHHLIE KOHEYHOCTH, CIyXOBbIE ar-
naparbl v T.4.

- TIALAMY, HOCSILLMM KOHTaKTHbIE NUH3bI (epes Hayanom paBoThl KOHTAKTHbIE MUH3bI HEOBXOJUMO 3AMEHMTb Ha OYKM).

- MOCTOPOHHUMM NLAMMIA, UCTIONb3YIOLLMMI NEPEYMCTIEHHBIE BbILLE MPEAMETHI - OHI JOMKHBI OCTaBaThCs Ha GesonacHom pac-
CTOSHUY OT MecTa paBoThl CBAPOUHONO annapara.

3KCMNYATALIMSA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

Mepen Hayanom paboTbl o cBApOYHLIM annapatom Tpebyetcs yoeamTbCs B OTCYTCTBUN B HEM MOBPEXAEHMIA. [poBepuTL CBa-
POYHBIN kabenb 1 kabenb NUTaHUs Ha NPeaMeT NOBPEXAeHA. 3anpeLuaeTcs npucTynathb k paboTe ¢ NOBPEXAEHHBIM CBAPOYHBIM
annapatom u/vunu noBpexaeHHbIMI kabensmu.

[poBepuTL COCTOSHME Pa3beMoB CBAPOYHONO kabens, a Takke YMCTOTY M COCTOSHME 3aX1Ma Macchl.

BHumaHue! lMospexaeHHble kabenn AomKHbI ObiTb 3aMeHeHbl HOBbIMI. 3anpeLuaeTcs peMoHTUpoBaTh kabenu. [ins 3ameHb
kabens nuTaHus HeobxoaMMO 06PaTUTLCS B CEPBUCHBINA LEHTP NPOM3BOAUTENS.

TMumaHue ceapoyHozo annapama

CBapOHHbIVI annapat MOXHO NOAKNoYaTh K SﬂeKTpVNeCKOIZ CEeTN C HOMUHANbHbIM HanpaAXeHueMm u 4acToTo#, YyKa3aHHbIMK B
Ta6m4u,e C TEXHUYECKMMU [aHHBIMW 1 Ha 3aBOLCKOM Tabnnyke annapara.

OPUTMHANBHAS MHCTPYKLUMWS
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Takke NpemycMOTPEHO NMUTaHWE OT reHepaTopoB, OAHAKO, credyeT YOeanTbCs, YTO NPOM3BOAMTENBHOCTb reHepaTopa paBHa
1nm GonbLLe, 4eM MaKCUManbHbI TOK, YKa3aHHbI Ha 3aBOACKON Tabnuuke. B npoTMBHOM cryyae HOMMHaNbHas MOLLHOCTb CBa-
poyHoro annapata He Byaer gocTurHyTa, unu Booble pabota He ByneT npencTaBnsTbCS BO3MOXHOW. BHumanme! B cnyyae
1CMonb30BaHNs reHepaTopa s MUTaHWUsi CBapOYHOrO annapara, cneayet yoeauTses,, YT OH 3a3eMIeH C NOMOLLbHK NPaBUbHO
YCTAHOBIEHHOW CUCTEMI.

PoseTka fomkHa ObiTb 3a3emneHa, a CeTb MUTaHWS JOMKHA ObiTb OCHALLEHA aBTOMATUYECKUM NPEAOXPaHUTENbHBIM YCTPOli-
CTBOM C TOKOM cpabatbiBaHus He MeHee 25 A. Criviukom yacToe cpabaTbiBaHue NpesoXpaHNTENBHONO YCTPOACTBA MOXET 03Ha-
yaTb, YTO €ro HeobXoNUMO 3aMeHNTb Ha NPEAOXpaHNUTENBHOE YCTPOICTBO ¢ Bonee BbICOKUM TOKOM cpabaTbiBaHus.
Heobxoaumo naberatb NOAKMIOYEHUS C UCMONb30BAHUEM ANMHHbIX kabenei. B cryyae ucnonb30BaHns yanuHUTENer, OHU LOMXK-
Hbl UIMETb CEYEHME W ANMHY, NO MEHbLUEN Mepe, Takie Xe, kak Y kabens I1TaHus CBapoYHOro annapara.

Co3paHue COOTBETCTBYHOLLEN CETU CrielyeT Nopy4uTb KBanuuLMpoBaHHOMY anekTpuky. CeTb nuTaHus fomkHa 6biTb paspabo-
TaHa B COOTBETCTBUM €O cTaHaapTamu EN 60204-1 nnv cTaHgapTamm, AeCTBYOLMMI B AAHHOW CTPaHe.

BHumarme! Mpexae 4em BCTaBnTb BUIKY B PO3ETKY, HEObX0ANMo yoeanTbCs, YTO BIKIKOYATENb CBAPOYHOTO annapata HaxoauT-
CS1 B NONOXEHUN “BbIKNIoYeHO”, @ pasbembl CBApOYHbIX kabenel He 3aMKHyTBl.

Crocobbi MoOKoYeHUS C8apoYHbIX kKabenel
BcTaBuTh LuTEKep kabens B pa3bem, a 3aTeM NOBEpHYTh ero 40 ynopa B npaso. Y6eauThesl, YTo LWTEKep He BbINAAET BO BPEMS
pabortbl.

CBapouHble kabenu MoryT 6biTb NOAKMHOYEHb! ABYMS Cnocobami.

Kabenb ¢ npyMHHbIM 3a)XMMOM K pasbemy “-’, a kabenb ¢ aneKTpofoAepKaTenem k pasbemy “+” unu Haobopor.

Mpy nepsom cnocobe npenmyLLECTBEHHOE KONMYECTBO Tenna, BO3HWKaloLLee B NPpoLiecce CBapky, 06pasyeTcst Ha CBapuBaeMom
matepuare, a He Ha anekTpoge. Bo BTopom 0bpaTHOM cryyae NperMyLLECTBEHHOE KOMMYECTBO TENma, BO3HUKAIOLLEE B MPO-
Liecce capki, 0bpasyeTcs Ha anekTpoae, a He Ha CBapvBaeMoM MaTepuane.

Mpw BLIDOPE MeTOAA NOAKMIOYEHNS HEOBXOAMMO PYKOBOACTBOBATLCS TEXHOMOMMHECKMMM TPEBOBaHNAMMN 1 MH(OPMaLMeN, Mpu-
naraemoii K anekTpoaam. He kaxablil TN 3MeKTPO[OB AONYCKaeT CBapKy ¢ 06paTHOM NOMAPHOCTHIO.

Ecrn Bo Bpemsi paboTbl Bynet uMeTb MecTo HeycTolumBas ayra, Gpbiari, a CBapHON LUIOB ByneT HepaBHOMEPHBIM, HE0BX0AUMO
WM3MEHUTb NMONSIPHOCTL CBAPOYHBIX Kabeneii v HayaTb cBapky CHavana.

Paboma co ceapoyHbIM annapamom

MopkntounTb CBApOUHbIE Kabenu K COOTBETCTBYHOLMM pasbemam.

TTPYXUHHBIN 32XKMM NOLKMIOYMTL K METANMYECKOI YacTy CBApuBaEMOro anemMeHTa. MecTo KOHTaKTa JOMKHO BbiTb OYMLLEHO OT
macna, Kpackv u Apyrix 3arpsi3HeHuiA, KOTopble MOTyT NPensTCTBOBATL MPOBOAUMOCTM TOKa.

YcTaHoBUTb 3NeKTpOz B Aepxatere. [ins aToro ycTaHoBUTL B 3aXMME KOHeL| anektpoaa 6e3 nokpbiTusi. QNeKTpop JOMKeH ObiTb
3aKpenneH B 3axume Tak, YTobbl OH He NepemeLLancs B 3axume Bo Bpems pabotbl. Ha ogHow rybke aepkatens ecTb Haceukm,
KoTopble MO3BONISIOT 3aCTOMOPUTb SMEKTPOL B AepXaTene.

Tvn anekTpoga AoMmKeH ObiTb BbIbpaH B 3aBUCMMOCTH OT CBapUBaEMbIX MaTEpUanos.

YBenuThCs, UTO 3aKUM Macchl U 3NeKTPOA U30NNPOBaHbI APYT OT fpyra. A Takke 3MeKTPOA UMK ero 3aXuM He MpuKkacatoTes K
CBapvBaeMOMYy Matepuany.

BcraBuTb BUNKy kabens nuTaHus B po3eTky.

YCcTaHOBUTb BbIKMHOYATENb B NONOXEHME “BKMOYEHO”. [lOMKEH 3anyCTUTLCS BEHTUMATOP, a Ha Aucnnee 0To6pasuTbCs 3HaueHe
CBapOYHOrO TOKa.

YcTaHoBNUTb CBAPOYHBIN TOK, COOTBETCTBYHOLLMIA TUMY W TOMLUMHE CBApUBaeMbIX MaTepuanoB. Hixke npuBeaeHs TMMNYHbIE 3Ha-
UeHUs! CBapOYHOTO TOKA B 3aBUCUMOCTY OT AMaMETPa ANeKTpoaa.

[lnametp anektpoaa [Mm] CBapouHblit Tok [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 130- 160

3aKpbITb NULO CBApOYHONM Mackol 1 NpUCTynuTL K cBapke. [ns obneryeHust o6pasoBaHus 3NEKTPUYECKON Ayri NpoLBUHYTL
3MEKTPOA K TOYKe, OT KOTOPOW HauHeTCA cBapka. locne KoHTaKTa aNekTpoaa Co CBapMBaEMbIM MaTepuarnom, anekTpoy, Heobxo-
AMMO NOAHATB U Crerka HakNoHUTb, NOAAEPXKUBAs NPY 3TOM NOCTOSIHHYIO ANMHY ANEKTPUYECKOR Ayry.

Cogemsi o ceapke

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTY AOMKHbI ObITh OYMLLEHbI OT PXaBUUHbI, XMpa, Macna u kpacku. Heobxogumo BbibpaTh anekTpos, co-
OTBETCTBYtOLLMIN 0BpabaTbiBaeMolt feTanu. PekomerpyeTcs cHavana npoTecTUpoBaTh 3MeKTPOAbI U YCTAaHOBMEHHBI CBAPOYHbI
TOK Ha OTXOfjaX 3TUX MaTepuaros.

OPUITMHANBLHASA MHCTPYKUMS
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TpUnoXMTb ANEKTPOZ Ha PACCTOSIHUM OKONO 2 CM OT MECTa CBAPKM, OETb CBAPOUHYIO MACKy. 3aTeM 3aXeub ANEKTPUYECKYIO Ayry
KOHTaKTHBIM WIi UCKPOBBLIM MeTOZOM. Yepes OKHO CBapOYHOIA Macku ByeT BUAHa Ayra, AnMHA KOTOPOW He JOMKHA NPEBbILLATh
1-1,5 anametpa anektpoaa (11).

MonaepxaHue Hagnexallen AnvHbl fyrv 04eHb BaxHO. [INHa TECHO CBSi3aHa CO CBAPOYHLIM TOKOM U HAnpsikeHueM. arpsiaHe-
HUe CBapUBAEMbIX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTUBHO MOBANSATH Ha KAYeCTBO CBApHOTO LUBA.

OnekTpog AomKeH GbiTb HaknoHeH nog yrnom ot 70 Ao 80 rpajlycoB Mo OTHOLIEHMIO K MNOCKOCTY CBapHOTO LUBA B HanpaBneHum
€10 YKNafKu. YBENMYeHue yrna MOXET BbI3BaTb YTEUKY Linaka. YMEHbLLUEHNE YrTia MOXET Bbi3BaTb HEYCTONYMBOCTb Jyru, YTO, B
CBOI0 04epesb, NpuBeaeT k 0bpasosaHuto 6pbIar 1 ocnabnexuto ceapHoro wwaa (1Il).

BaxHo, YTOOLI B TEYEHME BCErO NpoLecca CBapKM NOARepXMBanach NoCTOsHHaA AnvHa Ayru. MocKkonbKy anekTpoa nnasuTcs B
NpoLecce CBapKy, ANeKTpofoaepxarenb HeobXoanMo NOCTENEHHO OnyckaTb HIKe, YToBbl ANMHA Ayri OcTaBanach NPexHeN.
Korga fnuHa anekTpoda yMeHbLUMTLCS NpUBMM3MTENBHO [0 5 CM, CRIefyeT NpekpaTuTb CBapky U 3aMeHWTb ANEeKTPOS HOBbIM.
[Insi ocTaHOBKY CBAPKM JOCTATOYHO NPOCTO OTBECTH SMEKTPOZ C TOUKM CBApK. PEKOMEHAYETCS OTAENNUTb SMEKTPOZ NOCTENEHHO,
MoAHMMAs ero BOMb LWBA, NOKpbIToro wrakom (IV). 3To No3BonuT NpeaoTBpaTUTL 06pa3oBaHme GpLI3r U NOP HA CBAPUBAEMbIX
matepuanax.

Heobxoanmo cobnionatb OCTOPOXHOCTb - CBApUBAEMbI METann 1 anekTpod ropsuve. Croii Wnaka crefyeT yaanuTb ToNbko
nocne oXNnaxaeHust CBApHOrO LBA, HE 04eHb CUITBHO MOCTYKUBAsH NO HEMY MONOTKOM. MPOAOMKUTL CBAPKY MOXHO M3 MecTa ee
3aBepLUeHust, ybearBLUMCh, YTO COW Lwnaka Bbin yaaneH.

3awuma om nepezpesa

B npouecce paboTel Heobxopumo cobnioaath BbiGpaHHbIA Lkn. CBapouHbIi annapat MOXeT CBapuBaTh C MaKCUMambHbIM TOKOM
Ha npoTskeHn 60% 10-MMHYTHOrO MpOMEXyTKa, a ocTanbHble 40 % A0MKHbI BbITb NPeAHa3HaYEHb! Ha OXNaXAEHe CBAPOYHOTO
annapara. HecobnoaeHve paboyero Lmkna BbI30BeT cpabaTbiBaHie CUCTEMbI 3aLLMTbLI OT neperpesa. B atom cnyyae 3aropaetcs
UHAMKATOP, W CBapKa DyfeT HEBO3MOXHA 0 MOMEHTa OXNAXAEHNS Y3NoB CBApPOYHOTO annapara.

YacTble neperpyaku CBapoYHOro annapara MoryT MpUBECTM K e€ NPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UMK [iake K MOBPEXAEHMIO.

ANEKTPOMATHUTHAA COBMECTUMOCTb U CBA3AHHBIE ABNEHNA

CBapouHbIil annapart siBnsetca annaparom knacca B (B cootsetctaum ¢ EN 60974-10), 40 03Ha4aeT, YTo OH COOTBETCTBYET
TpebOoBaHNAM NO 3MEKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCTM [i15t NMPOMBILLIIEHHBIX 11 XWUMbIX 30H, B TOM YMCTE A5 XUIbIX MOMELLEHMIA,
MOAKMIOYEHHbIX K 0BLLEA0CTYMHON CETU HU3KOTO HanpsikeHus. TeM He MeHee, BO BPEMS CBapKy anekTpuyeckoe 0bopyaoBanme,
pacrnonoXeHHOe B HENOCPEACTBEHHON BNN30CTI OT MecTa NpoBeAeHs PaboT, MOXET B3auMOAECTBOBATL CO CBAPOYHbIM anna-
paToM. dneKTpuyeckasn [yra, CoagaBaemas BO BpeMs CBapky, reHepupyeT anekTpoMarHuTHoe none, BMsioLLee Ha pabotatoLuye
3MNeKTPUYECKMe CUCTEMbI 1 YCTaHOBKM. B cBAA3N ¢ 3TMM onepaTop cBapoyHoro annapara o6s3aH cobnionatb Mepsl NPeaocTo-
POXHOCTW B MeCTaX, [i€ Takoe None MOXET NPeACTaBNATL ONacHOCTb A4S MioAed U YCTPOIACTB (Hanp., B HEMOCPEACTBEHHON
6nm3ocTn ot GonbHUL, nabopatopuit , MEAULIMHCKOTO 060pYAOBaHMS!, BLITOBOI SNEKTPOHUKW W KOMMbIOTEPOB). HEBO3MOXHO
OMpeaenuTL U N3MEPUTBL TUM 1 CAMY BO3AENCTBIA 3NIEKTPOMArHUTHOTO NONs, CO3AaBaeMOro CBapOYHbIM annapaTtoM, Ha Apyrve
ycTpoiicTBa. MoaToMy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKUAM ANS OrpaHUYeHUs AaHHOTO SBneHus. B mectax, rie cyluectsyeT no-
TEeHUMArbHbIV PUCK BO3HNKHOBEHNS ONAacHOCTH, HEOBXOANMO NPEANPUHATL 0COBbIE MEPLI MPEROCTOPOXHOCTH, UCMONb30BATH MO
Mepe BO3MOXHOCT 3alUTHble aKkpaHbl U unbTpbl. CBapoyHble kabenn [OMmkHbI BbiTb Kak MOXHO KOPOYe M pacronoXeHbl Ha
nony kak MOXHo Brvxe Apyr K Apyry. Mpon3BoaMTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a NtoBOM yLuep®, NPUIMHEHHBIA B pesynbTa-
Te 1CNonb30BaHNs CBAPOYHOTO annapara B NepPeYMCreHHbIX Bbille MecTax, ibo BCNEeACTBUE HEMPaBUIBLHOTO UCMONb30BaHNS
YCTPOICTBA.

MPEOYNPEXAEHWE: JanHoe obopynosanue He coBmecTumo ¢ IEC 61000-3-12. Ecnv oHo noakntoueHo k 0bLyenocTynHoi ceTn
HM3KOTO HanpsikeHus, TOrAa NULO, BBOASILLEE YCTPONCTBO B 3KCNMyaTaLmio, Unn nonb3osatens 06s13aHbI 06ecneynTb nyTem co-
rNacoBaHMs C ONepaTopoM pacnpeaenuTenbHON CeTH (ecnu 310 HeobXoaMMO) BOIMOXHOCTb NOAKMIHEHNS 060PyLOBaHMS.

TEXHWYECKOE OBCINYXMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! Mepen Ha4anom HacTpoliku, TEXHUYeCKkoro obcnyxuBaHus nnbo pernameHTHbIX paboT HeobXoaMMO BbIHYTb BUMKY
13 ceTeBow poseTku. Mocne 3aseplueHns pabot TpebyeTcs NpoBepUTL TEXHNYECKOE COCTOSHME YCTPOICTBA MyTeM BU3yanbHO-
ro OCMOTPa M OLEHKM CriefytoLLMX ANeMEHTOB: Kopryca, 3MeKTpu4eckoro kabensi ¢ BUMKOM, a Takke HeobXoauMo NpoBepUTb
(DYHKUMOHMPOBAHWUE 3MEKTPUYECKOTO BBIKMKOYATENS, MPOXOAMMOCTb BEHTUMALMOHHBIX 3a30pOB, FPOMKOCTb paboThl, 3anyck u
paBHOMEePHOCTb paboThl. B TeYeHne rapaHTUIAHOTO CpoKa NMoMb3oBaTENb HE MMEET NpaBa pasbupatb YCTPONCTBO UK 3aMEHSTb
y3nbl IMBO KOMMOHEHTHI YCTPOICTBA, MOCKOMbKY AaHHbIE AEICTBUS PaBHO3HAYHbI NOTEPE rapaHTuu. JTiobble OTKNOHeHMs, ycTa-
HOBIEHHbIE B MPOLIECCE 0CMOTPa UM BO Bpems paboThl, SBMSIOTCS CUrHANOM NS BbINOMHEHNS PEMOHTA B CEPBICHOM LIEHTPE.
Mocre 3aBeplueHnst paboTbl KOPMYC, BEHTUNSLMOHHbIE 3a30pbl, NEPEKMNOYATENM, AONONHUTENbHYH PYKOSTKY U 3aLLUTHbIE KOXY-
X1 HeoOX0AMMO OUMCTUTb, Hanp., CTPyel CxaToro Bo3ayxa (npu AasneHuu He 6onee 0,3 MITa), WweTkoit unn cyxon TkaHbio 6e3
MPUMEHEHNS XMMUKATOB M YUCTSLLMX XUAKOCTEN. IHCTPYMEHTBI M pyyKu HEOBXOAMMO O4MCTUTb CYXOM YMCTON TKaHbIO.
TpebyeTcst KOHTPONMPOBATH YPOBEHB U3HOCA 32XUMOB MacChl W ANEKTPOAOAEPXKATENS, a TakKe Pa3beMOB CBapOYHbIX kabeneil.
B cnyyae yupesmepHOro MCMonb3oBaHKs, Hanp., eC HEBO3MOXHO 3aXBaTWUTb 3NEKTPOA, CriedyeT 06paTUTbCa K MPOU3BOAUTENIO.
3anpeLluaeTcs 3amMeHsTb kabenu He opuruHanbHbIMM obpasuamu.

OPUTMHANBHAS MHCTPYKLUMWS
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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
Homep 3a katanorom 73200 73201
Bara [kr] 4,0 43
Poamipn [mm] 285x 205 x 125 285 x 205 x 125
Hanpyra xvBnexHs [B 3m. cTpymy] 230 230
HomiHanbHa Yactota [ru] 50 50
Makc. 3BaptoBanbHuii CTpyM. [A noc. cTpymy] 140 160
[liamep enexTpopiB [Mm] 16-32 16-4,0
Knac saxucty IP21S IP21S
Knac isonsuii | |
Knacudikavjis 3a EMC (3rigHo 3 IEC 60974-10) B B
NOACHEHHA NO3HAYEHb
3asodcbka mabnudka

1
2 [3
4 |5

10
6 8 11 11a 11b

12 12a 12b
7 s 13 13a 13b
14 [15 [ 16 17
2 \ 2%

1. Ha3Ba Ta agpeca Bupo6Huka, TOproBenbHa Mapka

2. Homep 3a katanorom

3. CepiitHuit Homep

4. BusHa4eHHs TUMy 3BapioBanbHOrO anapata: OAHOha3Hui CTaTU4HMIA NEPETBOPIOBAY - TPaHCHOPMATOP - BUNPAMASY

5. MocunakHs Ha cTaHgapT, BUMOraM SIKOro BifMOBiae 3BapioBasnbHuii anapat

6. BusHaueHHs! TUNy 3BaptoBaHHS: pyyHe 3BaproBaHHs 3 BUKOPUCTaHHSM eNeKTPOLLB 3 MOKPUTTAM

7. CumBon 3BaptoBarbHIX anaparis, ski MOXYTb ByTi BUKOPUCTaHI B CEPeAOBMULLI 3 NIABULLIEHOI0 HEBE3NEKOI0 ypaxeHHs enek-
TPUYHUM CTPYMOM

8. Bu3HaueHHs CMBONY 3BaPIOBANbHONO CTPYMY: NOCTIHMIA CTPYM

9. HomiHanbHa Hanpyra 6e3 HaBaHTaeHHS!: MiKOBE 3HaYEHHS

10. [liana3oH BUXiBHWX NapaMeTpiB: MiHIManbHUA 3BapioBarbHUIA CTPYM i BiMOBigHA OMY YMOBHA Hamnpyra HaBaHTaXeHHs -
MaKcvMarnbHIA 3BapIoBaNbHIIA CTPYM i BIANOBIAHA IOMY YMOBHA Hanpyra HaBaHTaXeHHS

OPUTIHANBLHA IHCTPYKUIS



UA

11, 11a, 11b. Cumson poBoyoro LmKmy: NPOLIEHTHI 3Ha4eHHst poboHoro LKNY Npy TemnepaTypi HaBKOMMLLHBOrO cepenosiia 40° C
12, 12a, 12b. CuMBON HOMiHaNLHOrO 3BaPHOBANBHOMO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHANBHOIO 3BaPHOBANBHOMO CTPYMY

13, 13a, 13b. CumBON YMOBHOI Hanpyrv HaBaHTaXeHHS: 3HaYeHHs! yMOBHOI Hanpyryt HaBaHTaXeHHS

14. CuMBON XMBNEHHS: 0AHOMA3HE JKEPENO XMBMEHHS 3 HOMiHanbHOI Yactoto 50 My

15. HomiHanbHa Hanpyra XvBneHHs

16. MakcumanbHa HoMiHanbHa Hanpyra X1BneHHs

17. MakcumanbHa edekTUBHa Hanpyra X1BMEHHS

22. Knac saxucty

24. CmBON BiNOBIAHO [0 AMPEKTUB HOBOTO nigxomy €C.

3ATANbHI IHCTPYKLUIT 3 BE3MNEKK

3abopoHseTbes MoamdikyBaTi, NepepobnsTh abo iHLLMM YMHOM 3MIHIOBATI KOHCTPYKLIIO YCTATKYBaHHS, OCKINbKM Lie CTIpUYNHSAE
BTPATY BiANOBIAHOCTI 3i cTaHAapTamy i BTpaty CE-mapkysaHHs. OBnaaHaHHs po3pobneHo Takum 4vHoM, Lwob BignosiaTy Bu-
Moram npu HopmarnbHii po6oTi. PekoMeHAYeTbCH NPOBOANTY PerynapHe TexHi4He 0b6CnyroByBaHHs, Lie 403BOMNTL YTPUMYBATH
obraHaHHsi B pobo4oMy CTaHi. PeMOHTYBaTM 3BaptoBarbHUIA anapaT MOXHa BUKITHOYHO B aBTOPU30BaHIX MaICTEPHSIX | BUKOPHC-
TOBYBATM TiMbKI OPUTiHAMbHI 3anacHi YacTuHM.

Mopaay wono 6e3ne4HOro BUKOPUCTAHHA MPUCTPOID

3BapHUK MOBUHEH NPOIATU HaBYaHHS 3 pobOoTM 3 anapaToM, Takox BiH 3000B's3aHA YBaXHO NPOYUTATY IHCTPYKLIO 3 ekcnnyara-
Lii. HeobxigHo foTpumyBaTics 3anobiXHNX 3axopiB, 3a3HaueHuX B iHCTPYKLIi. HeobXiaHO oasraTh 3ax1cHuiA 0asr Ta 3axuiuati
0oui 1 0BnyYs 3BaproBanbHOK Macko. BUpOBHMK He Hece BifnOoBIfaAnbHOCTI 3a 36MTKY i HELLACHI BUNAZKM, CNPUYMHEH Henpa-
BUIbHIUM BUKOPUCTaHHSIM anaparta.

Hebe3neka ypaxeHHs eneKTPUYHAM CTPYMOM Ta TexHika Geaneku

Mpw po6ori 3i 3BaptoBanbHIM anapaToM HeobxigHo AOTPUMYBATUCS MPaBWI TeXHikV Be3nekn npy 3BapioBaHHi, pisanHi i 3'efHaHHI.
Y pasi He[oTPUMaHHS BULLEBKa3aHIX NPaBuI, OCHOBHI BIAK Hebesnex:

- BVIXaHHS LKIANVBAX PEYOBMH,

- OMTUYHE BUNMPOMIHIOBAHHS,

- OriKM,

- NoXexi Ta Bubyxu,

- YPAKEHHS ENEKTPUYHIM CTPYMOM.

Tomy pekomMeHAYyETLCSA:

- He MoaudikyBaTV NpucTpiit. 3a KoaHNUX 06CTaBMH He BiLKPUBATM KOPNYC, PEMOHTHI POBOTI NOBMHHI BUKOHYBaTUCS KBanidhikoBa-
HUM NEpCOHaroM B CEPBICHIX LIEHTPax aBTOPHU30BaHMX BUPOBHUKOM,

- He 3HIMaTV 3aXMCHUA KOXYX | He TOpKAaTUCS ENEMEHTIB, iki MOXYTb NepebyBaty nif Hanpyroto,

- HaBiTb Y pasi HE3HaYHIX NEPELLIKOA B ENEKTPUYHIN CUCTeMi, NOTPIOHO Bif €AHATY 3BapIOBANbHII anapar Bif XVBNEHHS i 3aath
110r0 Ha Ornsig B aBTOPU30BaHWUN CEPBICHMIA LIEHTP,

- NEPEBIPUTY eNEKTPUYHI kabeni nepes KoXHUM BUKOPUCTaHHSIM. [py BUSIBNEHHI Byab-sikux NOLLIKOMKEHD i3onsiLii, kabeni noTpi6-
HO 3aMiHUTK HoBMMU, 6e3 AedbekTiB. 3aBOPOHAETLCS NpaLioBaTH 3i 3BaploBaNbHUM anapaToM 3 MOLUKOKEHUMI ENEKTPUYHIMM
kabensamu,

- He BCTaBNATA METANEBi NPeAMETI Y BEHTUNAL|iAHI OTBOPU,

- He BUKOHYBATW CaMOCTiliHO TeXHiYHe 06CnyroByBaHHS MPUCTPOI, BiH NOBMHEH BUKOHYBATUCA KBaMi(hiKOBAHMM NEPCOHANOM B
CEPBICHMX LIEHTpaX aBTOPHU30BaHINX BUPOBHMKOM,

- MPUCTPIlA NigknoYaTy [0 Mepexi aMiHHoro cTpymy 230B / 500y, i3 3a3eMneHHsM,

- Mepexa XUBMEHHsH NOBUHHa ByTW OCHalLeHa BiNOBIAHOW cUCTEMOK Be3neku (TepmMomarHiTHUA BUMMkady abo 3anobiHuK 3
3aTPUMKOI0) i iudhepeHLianbHUM 3anobikHUKOM 3 napameTpamu, HeoBXiAHMMM AN NiAKIIOYEHOTO MPUCTPOIO - CTPYM CrpaLibo-
ByBaHHs 30 MA,

- B pesikux BunagKkax CTpyM enekTpuyHoi Ayri 3BaproBarbHoro anapara Moxe Oytn HebesneuHnum. HeobxigHO yHUkaTh npsMoro
KOHTaKTY 3 3a3eMNeHHsM (abo enemMeHTOM, LLIO 3BAPHOETLCS), a TaKoX 3 enekTpofoM abo ioro Tpumayem,

- BUAMaTK kabenb XWUBNEHHS 3 PO3ETKI 3aBXAM, KON 3BapioBanbHII anapat He BUKOPUCTOBYEThCS,

- He MPOBOAMTY XO[HI PEMOHTHI po60TH Ha NPUCTPOi, LYO MIAKMIOYEHUA A0 MEPEXI.

HeGe3neku, noB’A3aHi 3 HenpaBUNLHUM BUKOPUCTaHHAM 3BaploBanbHOro anapara

He npavtosaTyt 3BaptoBanbHUM anapatom nobnuay nerkosanmucTix Matepianie. Mepes noyatkom poboti HeobxigHo nigroTysaTy
MicLe npoBeaeHHs pobiT, yCyHy TV 3 HeBe3neuHoi 30HM BCi Nerko3anM1cTi Matepiani.

3abopoHSETLCA 3BAPIOBATU KOHTEHEPM I LUCTEPHM, Siki MICTATb abo MicTURM rasn abo nerkosaitMucTi Ta/abo TOKCUYHI peyo-
BUHW. HeobxigHo nepekoHaTucs, WO 3 Micls NpOBEAEHHs! POBIT BUOANeHo BCi rasu, WO BUKIMKaKTb HeBe3neky: BUHMKHEHHS
MOXeXi, BUYXy, yTBOPEHHS BUNApIB, OTPYEHHS.

3ab0poHSETLCA MPOBOAUTY 3BaptoBanbHi poboTH Mig JoweMm i CHirom. 3BaptoBanbHUiA anapaT He 3axMLEeHW Bif nonagaHHs

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUIS
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BOAM. BiakniounTi Big NPUCTPOIO OCHACTKY, @ CaM NPUCTPIN BIBKMIOYATY Big Mepexi | nepeMiCTUTH B 3axULLEHy Bia onagis 30Hy
(Hebe3neka: ypakeHHs enekTPUYHM CTPYMOM, MOLIKOMKEHHS MPUCTPOID).

He npaujoBaty B cunbHo Bonorili atMocdepi. (Hebeaneka: avB. BuLLe)

He npautoBat B micusix 6€3 BiAnoBigHoi BeHTUNALl. 3BaptoBanbHUi anapaT OCHALLEHWUA BEHTUNSATOPOM, ane Afs HbOro Mo-
TpibHO 3abe3sneunTn BiANOBIAHI yMoBN poboTn. HeobxinHo nepekoHatucs, LWo B Micui poboTu anapata 3abe3neyeHa HanexHa
BEHTUNALisI, @ TENNo, Lo BUAINAETLCS 3BaptoBanbHUM anapatoM, byae BinoauTses (Hebeaneka: 3HULLEHHs anapata).
Bupanstv rasu i Bunapw, Lo yTBOPIOKOTLCA MPW 3BapHOBaHHI, i He BAWXaTK ix. BukopucToByBaTy CnevianbHi Macku Ans 3axucty
AuxanbHUX wnsxis. 3abeaneuntn HanexHy BeHTUNALO (Hebeaneka: OTPYEHHS, 3HULLEHHS anapara).

He avBuTnCS Ha enexTpuuHy ayry (Hebeaneka: Cepiio3He MOLLKOMKEHHS O4el, VIB. NonepemKeHHs, 0N caHi B HACTYNHOMY po3Lifi).
He Topkatucs rapsunx enemeHTiB (Hebeaneka: CumbHi oniki, AWB. NONEPEKEHHS, ONUCaHI B HACTYMHOMY PO3Aini).

OuncTuTi 3BapIOBaHNI enemeHT Bif ipxi, MacTuna abo dapbu. Lie 403BONMTL 3MEHLIMTM 40 MiHIMyMY YTBOPEHHS! LLKIANMBMX
BMNapiB.

MigkntounTn kabenb 3a3eMneHHs MILHO | HaAiHO [0 eneMeHTy, Wo 3BaptoeTbes. Micle 3'eAHaHHS HEOBXiOHO O4MCTUTH Big
6pyny, hapbw i xupis.

He obmoTyBaTy 3BaptoBanbHWi | 3a3emMnioloumil kabeni HaBkono Tina. He HanpaBnsiTi enekTpogoTpuMaY B HanpsMKy nioae.
[MepekoHaTucs, WO 3BaploBanbHUA anapaT BCTAHOBMEHO Ha PIBHIlA i CTIMKi NoBepxXHi y BepTUKanbHOMY nonoxeHHi. [ig yac
poboTh 3a6OPOHSETLCS BCTAHOBMIOBATY anapar iHakLe. 3BaptoBanbHuii anapar Mae pyyky i peMiHb Ans GinbLu 3pyyHoro 1oro
nepeHeceHHs. 3aBOpOHSETLCS NPOBOAMTY 3BaptoBabHi poboTy, YyTPUMYIoUM anapat 3a pyudKy abo Ha pemeHi.

He BukoprcTOBYBaTY 3BaptOBaNbHMIA anapat sk NPUCTpIA AN PO3MOPOXyBaHHS TPyO.

3axucT Big onikiB i 3aXUCT ouen

Mig yac 3BaptoBaHHS pPo3nnaBnseTLCS MeTan. HeyBaXHiCTb 3BapHIKa MOXE NPU3BECTY A0 CEpHO3HIX OMiKiB. 3aBXan HOCUTY Bia-
MOBIZHWI 3aXMCHUI OASr | BUKOPUCTOBYBATY 3aXMCHE OCHALLEHHSI. 3BapioBanbHa Ayra € fyxe Hebe3neyHo Ans 04eil, oCKinbki
reHepye Ayxe iHTEHCUBHE iH(DpaYepBOHE i ynbTpachioneToBe BUMPOMIHIOBAHHS.

AKLO AMBUTUCS Ha ENEKTPUYHY YTy, LLO YTBOPIOETLCA B MPOLIECT 3BapIOBAHHS, Lie NPU3BEAE 40 CEPIO3HOTO NOLLKOMKEHHS O4ell.
Tomy HeoDXifHO BMBECTY 3 MICLS POBEAEHHS 3BaptoBanbHUX POBIT BCix CTOpOHHIX ocif. Cnia npauoBaTh 3 3aCTOCYBaHHSM Bif-
MoBIAHNX 3acobiB iHAMBIAYaNbHOTO 3aXMCTY, TaKUX SK:

- 3BapIoBanbHi PyKaBUYKK, MackK, LLIO 3aKpuBatoTb BCe 06nMYYs, 3 BUAOLLYKaYEM 3i CBITNOGINLTPOM BifMOBIAHOI NOTYXHOCT
(pinKOKpMCTaMIYHUIA CKNSAHMIA 3BAPOBAMbHMIA CBITNOMINLTP 3 NigibpaHM piBHEM 3axXUCTy AN AaHOTO BUAY POBIT), B3yTTS 3 He-
KOB3bKOIO MiAOLLBOI, 3aXUCHIA OAST, 3aXUCHUI hapTyX.

3okpema, pekoMeHAYETbCA

He TpUMaTV 3BapioBaHi eNemMeHTH, He TopkaTics 40 0bnacTi 3BapHOrO LUBA, He BUKOHYBATY 3BaptoBanbHi poboTh 3 KOHTAKTHUMM
niH3amm, TeNno, Lo BUAINAETLCS NPY 3BaPHOBaHHI, MOXeE PO3NNaBUTI MaTepian, 3 AKOro BUTOTOBMEHI KOHTAKTHI MiH3u, Lie MOXe
MPM3BECTM 10 MOLLKOMKEHHS O4eil.

O6MexeHHs Ta 3acTepeXxeHHs npu po6oTi 3i 3BaploBaNbHAM anapaToM

[puCTPil He MOXe BUKOPUCTOBYBATHCS:

- ocobamm 3 kKapaioCTUMyNSTOpamm, NPoTE3amu Ha ENEKTPUYHOMY XMBNEHHI, HANP., LUTYYHi KiHLIBKW, CTyXOBI anapaTty ToLLo.

- 0cobamm, L0 HOCATb KOHTAKTHI NiH3u (nepes noyaTkoM poboTi KOHTAKTHI NiH3W HeobXigHO 3aMiHUTM Ha OKynsipu).

- CTOPOHHIMM ocoBamu, siki BUKOPUCTOBYHOTL NepepaxoBaHi BULLE NPESMETY - BOHM MOBUHHI 3anuwiatincs Ha 6e3neyHin BigcTaHi
Bif Micust poGOTM 3BapIOBANbHONO anapara.

EKCNNYATALIA NPUCTPOIO

[Midzomoska do pobomu

Mepen noyatkom poboTu 3i 3BaproBanbHUM anapaToM MoTPIGHO NepekoHaTUCs Y BIACYTHOCTI B HbOMY YLIKOMXEHD. [epesipuTy
3BaptoBanbHUA Kabenb i kabemnb XMBNEHHs! Ha NPenMET MOLKOAXKeHb. 3a00pOHSETLCA PO3NOUMHATH POBOTY 3 MOLIKOMKEHUM
3BaploBanbHUM anaparom Ta/abo noLkomkeHuMm kabensamm.

[MepeBipuTy CTaH po3'eMiB 3BaptoBanbHOMO Kabento, a TakoX YMCTOTY i CTaH 3aTuckaya Maci.

Yeara! MowwukomkeHi kabeni noBuHHI 6yTn 3amiHeHi HoBUMUM. 3a60pOHSIETECS peMOHTYBaTH kabeni. [ins 3amiHu kabento XuBneHHs
HeoOXIAHO 3BEPHYTUCS B CEPBICHUIA LIEHTP BUPOBHMKA.

XueneHHs 38aprosasnbHO20 anapama

3BapioBanbHui anapat MoXHa MigKNio4aTh A0 ENEKTPUYHOI MEPEXi 3 HOMIHAMBHOI HaMPYFOK) | YacTOTOH), 3a3HaYeHMM B Tabnu-
Lji 3 TEXHIYHMMM AaHUMK | Ha Tabnuywi anapara.

Takox nepeabayeHo XMBMEHHS anaparis Bif reHepaTopis, O4HaK, CNi NepekoHaTMCs, WO NPOAYKTUBHICTb reHepaTopa A0PiBHIOE
abo 6inbLue, HiXX MakcUManbHUA CTPYM, BKasaHWA Ha Tabnuuui. B iHWOMY BMNagKy HOMIHANMbHA MOTYXHICTb 3BaApOBANbHOMO
anapara He byae focsrHyTa, abo B3arani pobota He Byae MoxmnuBoto. YBara! Y pasi BUKOPUCTaHHS reHepaTopa Anst XUBMEHHS!
3BapIoBaNbHOIO anapara, Crif NepekoHaTies, LLO BiH 3a3eMNeHuiA 3a JONOMOTOI0 MPaBUIbHO BCTAHOBMEHOI CUCTEMN.

Posetka noeuHHa ByTi 3a3emneHa, a Mepexa XWUBNeHHs NOBUHHA OyTW OCHALLEeHa aBTOMATUYHWM 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 40 BiANOBIHMX PO3'EMIB.

TpyXMHHWIA 3aTUCKaY MIAKMIOYUTY A0 MeTaneBoi YaCTUHYW eneMeHTa, Lo 3BaptoeTbes. MicLie KOHTaKTY NOBUHHO GyTy ouuiLeHe
Bif, MacTuna, apbu Ta iHWmMX 3abpyaHeHb, ki MOXYTb NepeLUKOAXaTU NPOBIAHOCTI CTPYMY.

BcraHoBuTM enexTpog B yTpuMyBad. [ns LibOro BCTAHOBUTM B 3aTuckay kiHeub enektpoga 6e3 nokputts. Enexktpos noBuHeH
6yTu 3aKpinneHuit B 3aTuckaui Tak, LWob BiH He nepeMilyBaBcs B 3aTuckadi nig yac pobotu. Ha ogiit rybui enektpogotpumaya e
Haciuku, Siki [JO3BOMSAIOTL 3aCTONOPUTY ENEKTPOA B 3aTnCKaui.

Tun enekTposa noBuHeH ByTn 0bpaHmil 3anexHo Bif MaTepianis, WO 3BaPHOKTHCS.

[MepekoHaTucs, WO 3aT1CKaY Macy | eNeKTPO i30Mb0BaHi OAWH Bif 0QHOrO. A Takox enekTpog abo Moro 3aTicKay He TOPKaTbCs
Marepiany, Lo 3BapHETLCA.

BcrauTy BUnky kabemio KUBMEHHS B PO3ETKY.

BcraHoBUTY BUMMKaY B NONOXEHHS “BBIMKHEHO". MOBUHEH 3aMyCTUTICS BEHTUNATOP, @ HA ANCNNel BUBECTUCS 3HAYEHHS 3Bapio-
BamnbHOrO CTpyMy.

BcTaHoBMTM 3BaptOBanbHMIA CTPYM, SikiA BiANOBIAATUME TUMY i TOBLUMHI MaTepianis, WO 3BaPIOIOTLCA. Hinkye HaBeAeH: TUNOBi
3HaYeHHs 3BaploBanbHOMO CTPYMY B 3aNeXHOCTI Bif AiaMeTpa enexkTpofa.

[liametp enextpoga [Mm] 3BaptoBanbHuil CTpym [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 130 - 160

3akpuTi 06nMYYs 3BaPIOBAMNbHOID MaCKOI0 | po3noYaTy 3BaptoBaHHs. [ins nonerweHHs YTBOPEHHS eNeKTPUYHOI Jyru noTpibHO
MPOCYHYTV eNeKTPOA A0 TOYKM, Bif SIKOi MOYHETbCS 3BapioBaHHs. [1icns KOHTaKTy enekTpoda 3 MaTepianoM, Lo 3BaploeThes,
€MneKTpoA HeobXiaHO MiAHATY | 3nerka HaxUnUTK, MiATPUMYLYM NPK LbOMY NOCTiiHY JOBXMHY €NEKTPUYHOI Ayru.

Pexomerdauii wodo 38aptosaHHs

lMoBepxHi, L0 3BapIOOTLCS, NOBUHHI BTV O4MLLIEHI Bid ipXi, kupy, MacTuna i hapbu. HeobxigHo BUOpaTV enekTpog, BigNoBIAHMIA
[0 matepiany, Lo 3BaploeTbeCs. PekoMeHayeTbCs cnoyaTky NpoTecTyBaTi eNeKTPOAN | BCTAHOBNEHMIA 3BaptOBaNbHIUA CTPYM Ha
BiIX04ax LibOro Matepiany.

lpuKknacTi enekTpod Ha BigcTaHi 6nmabko 2 cM Bif MicLst 3BaptoBaHHS, OSrHYTW 3BaptoBanbHy Macky. [oTiM 3ananuT enek-
TPUYHY AYry KOHTaKTHUM abo ickpoBuM cnocobom. Yepes Biko 3BaptoBanbHOI Mackv Gyae BUAHa f[yra, AOBXWHA SKOI HE MOBUHHA
nepesuwlysatu 1-1,5 giametpa enextpoga (Il).

MiaTpUMaHHs HanexHoI AOBXMHW Ayr Jyxe Baxnmee. [oBXuMHA TICHO NOB'A3aHa 3i 3BapioBanbHUM CTPYMOM i Hanpyroto. 3a-
6pynHEHHS MOBEPXOHb, L0 3BAPIOIOTLCS, MOXE HEraTUBHO BNMMHYTU Ha SKICTb 3BapHOIO LUBA.

EnekTpog noBuHeH 6yTu Haxuneruit nig kytom Big 70 go 80 rpagycis BIGHOCHO NOLLMHI 3BAPHOTO LUBA B HANMPSIMKY WOrO YKna-

OPMUTIHANBLHA
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AaHHs. 36inblUeHHs KyTa MOXe BUKNMKATW BUTIKaHHS LLNaKy. 3MEHLLEHHS KyTa MOXe BIKNMKATU HECTIKICTb Ayru, WO, B CBOIO
yepry, npu3sese A0 YTBOPeHHs 6pu3ok i ocnabnerHs 3sapHoro waa (I11).

BaxnuBo, 1406 NpoTAroM BCbOro NPOLIECY 3BaplOBaHHs NiATPUMYBanacs nocTiitHa fOBXMHa Ayrv. OCKinbkv enekTpoa NNaBuTbLCS
B NpoLieci 3BapioBaHHs, eNeKTPo[OTPUMAY HeobXiAHO MOCTYMOBO OMyckaTy HUXYe, Lo6 [JOBKMHA AYrv 3anvLanacs He3MiHHOK.
Konm poBxuHa enekTposia 3MeHLUTbCS NpUbnuaHo 40 5 CM, Crif MPUNUHUTY 3BAPIOBAHHS | 3aMiHUTYM eneKTpoa HoBUM. [ns 3y-
MUHKV 3BapIOBaHHS AOCUTb NULLE BIABECTW €NEKTPOL, Bifj TOYKW 3BaploBaHHS. PeKOMeHAYETLCA BifpuBaTI eNeKTPOA NoCTyNnoBo,
nigHimatou 1oro B3nOBX LWBa, nokputoro wrakom (IV). Lie go3sonutb 3anobirtit yTBOPEHHI0 Bpu3ok i nop Ha Matepianax, Lo
3BaPHOIOTECS.

HeobxigHo foTpumyBaTics 06epexHOCTI - 3BapioBaHmii MeTan i enektpog rapsdi. Wap wnaky cnig Buaansaty Tinbky nicns oxo-
NOMKEHHS 3BAPHOTO LUBA, HE [Y)Xe CUIbHO MOCTYKYIOHN MO HbOMY MOMOTKOM. [1POJOBXUTY 3BapIOBaHHS MOXHa 3 MicLs 11010
3aBepLLEHHS!, NepPeKOHaBLLNCb, LLO Luap Lwnaky OyB BUAaneHui.

3axucm 6id nepeepieaHHs

Y npouieci pobotn HeobxigHO [OTPUMYBATMCS 0BPaHOTO LKKITy. 3BapIoBaNbHIIA anapaT MOXeE 3BaproBaTh 3 MakcUMarnbHUM CTpy-
Mom npotsirom 60 % Big 10-xBUNMHHOTO NPOMIXKY Yacy, a iHwi 40% noBuHHI ByTV NPU3HAYEHi Ha OXONOKEHHS 3BAPIOBANBHONO
anapara. HenoTpumaHHsi pobo4oro LKy BUKMUYe CripaLbOBYBaHHS CUCTEMM 3axMCTy Bifl NeperpiBaHHs. Y LbOMY BUNafKy 3a-
ropsieTbCs iHAMKATOP, i 3BaploBaHHs Oyae HEMOXIMBE JO MOMEHTY OXONOMKEHHS By3MiB 3BapioBanbHOrO anapara.

YacTi nepeBaHTaXeHHs 3BaproBanbHONO anapara MOXyTb MPU3BECTM [0 OO MepenyacHoro 3HoCy abo HaBiTb O MOLIKOMKEHHS!.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA MOB’A3AHI 3 HEIO ABULLA

3BapioBanbHui anapart € anapatom knacy B (signosigHo go EN 60974-10 ), wo o3Havae, Lo BiH Bignosifae BUMOram LOA0
€NeKTPOMArHIiTHOI CyMICHOCTI NS NPOMUCIIOBMX | XWUTIOBIX 30H, Y TOMY YACTIi ANl KMTNOBUX NPUMILLEHb, NIAKNIOYEHNX A0 3a-
ranbHOAOCTYNHOT MEPEXi HN3bKOT Hanpyru. TUM He MeHLLE, Mif Yac 3BaptoBaHHs enekTpuiHe 0bnafHaHHs, LWo posTaluosaxe 6e3-
nocepenHso 6ins Micus nposeaeHHs pobiT, MoXe B3aeMOogisiTh 3i 3BaptoBanbHUM anapaToM. EnektpudHa yra, Lo yTBOPIOETHCS
nif Yac 3BapioBaHHS, reHepye eNeKTPOMarHiTHe none, sike BNAMBAE Ha MPaLoloNi eNEKTPUYHI CUCTEMM | YCTaHOBKM. Y 383Ky
3 LM orepaTop 3BapioBanbHOrO anapata 3060B's3aHMA AOTPUMYBATUCS 3anoBikHUX 3aXOAiB B MiCLSIX, e Take mone MoxXe
CTaHOBUTM Hebe3neky Ans niogert abo npuctpois (Hanp., B BesnocepeaHint GrinabkocTi Bif NikapeHs, nabopatopiit, MeAU4YHOro
obnapHaHHsi, NobyTOBOI €NEKTPOHIKY | KOMM'tOTEPIB). HEMOXINBO BU3HAYUTV | BUMIPSTYU TV i CUNY BNNMBY €NEKTPOMArHITHOrO
nons, Lo CTBOPIOETHCS 3BaploBaNbHUM anapaToM, Ha iHLi npuctpoi. ToMy CKNafHO [aTv TOuHI iHCTPYKUT WOA0 0BMEXeHHs
[aHoro sBuLLa. Y Micusx, e iCHye MOTEHLIMHIA PU3NK BUHUKHEHHS HeDeaneku, HeobXigHO BXMTI 0cobnnBMX 3axopmiB obepex-
HOCTi, BUKOPUCTOBYBATI B Mipy MOXMMBOCTI 3aX1CHi eKpaHy i cinbTpu. 3BapioBanbHi kabeni noBMHHI ByTi sikomora KopoTLLMMK
i po3TaLLoBaHi Ha nignosi skomora brivbkye 0AwH Big oaHoro. BupobHuk He Hece BiANOBiAANbHOCTI 3a Byab-Aki 36UTKM, 3anogisHi
B pe3ynbTaTi BUKOPUCTaHHS 3BapioBaMNbHONO anapara B nepepaxoBaHuX BULLE MicUgsX, abo BHACMIAOK HEMPaBMUBHOTO BUKOPUC-
TaHHs! NPUCTPOIO.

MOMNEPEXEHHA: flaHe obnaaHaHHs He cymicHe 3 |EC 61000-3-12. Akwo BOHO nigkntoyeHe 4O 3aranbHOAOCTYMHOI Mepexi
HU3bKOI Hanpyru, Todi ocoba, Lo BBOANTL NPUCTPIlt B excrnyaTaLiio, abo kopucTyBay 30608's3aHi 3abe3neunTy Wnsxom yaro-
[KEHHS 3 OnepaTopoM PO3MOfIMbHOI MEpeXi (SKLLO Lie HeO0BXiAHO) MOXMMBICTb MiAKMOYEHHS 0BnaaHaHHs.

TEXHIYHE OBCJTYTOBYBAHHA | 3AMACHI YACTUHU

YBATA! Mepen no4aTkoM HanaliTyBaHHs,, TEXHIYHOTO 0BCnyroByBaHHsS abo pernameHTHUX poBiT HeobXigHO BUIHSATYU BUNKY 3
posetky. [icns 3aBepLueHHs pobiT NoTPIOHO NepeBipUTI TEXHIYHII CTaH NPUCTPOLO LLMAXOM Bi3yanbHOTO OISy Ta OLHKN TakuX
ernemeHTIB: Kopnyca, eNnekTpUYHOro kabento 3 BUNKOIO, & TakoX MOTPIBHO NepeBipUTH hyHKLIIOHYBAHHS €N1EKTPUYHOTO BUMUKAYA,
NPOXIAHICTb BEHTUNSALIAHUX OTBOPIB, Ny4HICTb pobOTW, 3amycK i PIBHOMIPHICTb PoBoTK. [pOTAroM rapaHTiliHOTO TEPMIHY KOpUCTY-
Bay He Mae npaBa po3buparty NpucTpiii abo 3aMiHKBaTY MO0 B3NN Ta KOMMOHEHTM, OCKINbKY AaHi Aii piBHO3HAYHI BTpaTi rapaHTii.
Bynb-siki BigxuneHHs,, BCTaHoBMeHi B npoweci ornsigy abo nig yac poboTy, € CUrHanoM [nsi BUKOHaHHS! PEMOHTY B CEPBICHOMY
LieHTpi. MNicns 3aBepLUeHHst poBOTM KOpnyc, BEHTUNALIIHI 0TBOPHW, NEpeMuKaYi, [JO[ATKOBY PYKOSTKY i 3aXMCHI KOXyXn HeobxiaHo
O4MCTUTH, Hamp., CTPyMEHeM CTUCHeHoro nosiTpst (npu Tucky Ao 0,3 MMa), witkolo abo cyxoto TkaHMHOM 6e3 3acTocyBaHHs
XiMIKaTiB i PiGH ANS YACTKN. [HCTPYMEHTM i Y4k HEODXIAHO OUMCTUTY CYXOHK YUCTOH) TKAHWUHOI.

MoTpibHO KOHTPONIOBATK piBEHb 3HOCY 3aThCKayiB Macy i enekTPOAOTPMMaYa, a Takox po3'eMiB 3BapioBanbHIX kabenis. Y pasi
HaaMIPHOTO BIKOPUCTAHHS, Hamp., SKLO HEMOXIMBO 3aXONUTU eneKkTPoA, Crid 3BepHYTUCS 40 BUPOOHMKa. 3ab0pOHSETHCS 3a-
MiHtoBaTYH kabeni Ha He opuriHanbHi.

OPUTIHANBLHA IHCTPYKUIS
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKA

Invertinis suvirinimo aparatas elektroniniy elementy pagal IGBT technologija 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 visa 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 biikléje, 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 73200 73201
Svoris: [ka] 4,0 43
Matmenys: [mm] 285x 205 x 125 285 x 205 x 125
Maitinimo jtampa [Vac] 230 230
Nominalus daznis [Hz] 50 50
Maks. suvirinimo srové [Ad.c] 140 160
Elektrody diametras [mm] 16-32 16-4,0
Apsaugos laipsnis IP21S IP21S
Izoliacijos klasé | |
EMC Klasifikacija (pagal IEC 60974-10) B B

ZENKLINIMY PAAISKINIMAS

Nominaliy duomeny skydelis
1
2 [3
4 |5

10

1" 11a 11b
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.

7. Suvirinimo aparaty, kurie gali bati naudojami aplinkoje su padidintu elektros smigio pavojumi, simbolis.
8. Suvirinimo srovés simbolio Zenklas: pastovioji srové

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

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.

ORI GINALI I NSTRUKSC CIJA
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12, 12a, 12b. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés:
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 aparata
reikia servisuoti tik jteisintose dirbtuvése, panaudojant tuo tikslu originalias keiciamasias dalis.

Nurodymai dél saugaus jrenginio naudojimo

Suvirinimo aparato operatorius turi bati apmokytas jrenginio aptarnavimo atzvilgiu ir taip pat privalo jdémiai perskaityti aptarna-
vimo instrukcijg. Btina 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 smgis.

Todél rekomenduojama:

- jrenginio 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 autorizuotg servisa,

- prie$ kiekvieng panaudojima 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, turinio apsauginj kontakig bei laida,

- maitinimo tinklas turi bati aprdpintas atitinkama apsaugine sistema (turi turéti termomagnetinj i$jungiklj arba uzdelsimo saugik-
lius) bei skirtuminés srovés saugiklj parametrais atitinkantj 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 kartg kai suvirinimo aparatg nustojama naudoti, reikia iStraukti maitinimo laido kistuka 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. Prie$ pradedant dirbti reikia paruosti darbaviete, Salinant i§ darbo zonos
visas lengvai uzsidegancias medziagas.

Suvirinimo darbai negali bati 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
i8siskyrimo, 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 auks¢iau 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 Salinama (pavojus: jrenginio sunaikinimas).

ORI1GINALI I NSTRUSKTC CIIJA
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Bdtina Salinti suvirinimo metu kylancias dujas ir garus, vengti jy jkvépimo. UZsidéti specialias kaukes uZtikrinanCias kvépavimo
taky apsauga. Uztikrinti tinkamg ventiliacijg (pavojus: apsinuodijimas, jrenginio sunaikinimas).

NeZiaréti betarpiskai j elektros lanko skleidZiama 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 i$siskyrima.
Suvirinama elementa stipriai ir patikimai sujungti su jZeminimo kabeliu. Prie$ tai $io sujungimo vieta turi biti nuvalyta nuo tersaly,
dazy ir riebaly.

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

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

Nevartoti suvirinimo aparato uZ3alusiy 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 apranga ir asmeninés apsaugos priemones. Suvirinimo metu kylantis elektros lankas yra labai pavojingas akims,
kadangi skleidZia labai intensyvy infraraudong ir ultravioletinj spinduliavima.

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

- apsaugines suvirintojo pirdtines, visg veidg uzdengiancias kaukes su atitinkamos galios filtru langelyje (su atitinkamai parinktu
duotajam darbui skystujy 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 bitina pakeisti akiniais);

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

|RENGINIO APTARNAVIMAS

Parengimas darbui

Prie$ pradedant darba reikia patikrinti ar suvirinimo aparatas néra paZeistas. Reikia patikrinti kabeliy bakle: apZidréti 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 bukle.

Démesio! PaZeistus kabelius reikia pakeisti naujais. Kebeliy taisymas yra draudZiamas. Maitinimo kabelio keitimo tikslu reikia
kreiptis j 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
naSumas bus lygus arba didesnis nuo maksimalios maitinimo srovés nurodytos suvirinimo aparato duomeny skydelyje. PrieSingu
atveju suvirinimo aparato nominalaus naSumo negalima bus pasiekti arba darbas iSvis nebus galimas. Démesio! Jeigu ketinama
suvirinimo aparato maitinimui panaudoti elektros srove gaminantj generatoriu, reikia patikrinti ar pastarasis yra jzemintas taisyk-
lingai sumontuotos jrangos pagalba.

|vado lizdas turi turéti apsauginj kontakta 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. ligintuvy taikymo atveju, reikia Zidréti, kad jy naSumas bty ne mazesnis nuo suvirinimo
aparatg maitinancio kabelio naSumo.

Atitinkamo maitinimo tinklo sukarima 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 kiStukg 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 suvirinimo kabelius prie atitinkamy gnybty.

Spyruoklinj gnybta prijungti prie suvirinamo elemento metalinés dalies. Kontakto vieta reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy arba kitokiy
suterSimy galin€iy pabloginti srovés tekéjima.

|statyti elektroda j rankenos gnybta. Gnybte reikia uzspausti elektrodo galg neturintj glaisto dangos. Elektrodas turi biti jtvirtintas
rankenos gnybte tokiu bddu, kad darbo metu nejudéty. Viena i§ gnybto Ziauny turi griovelius, kurie leidzZia patikimai jtvirtinti
elektrodg gnybte.

Elektrodo tipg reikia parinkti priklausomai nuo suvirinamos medziagos tipo.

|sitikinti, kad masés gnybtas ir elektrodas yra nuo saves izoliuoti, t.y., kad elektrodas arba jo gnybtas nesilieCia su suvirinama
medZiaga. |kisti maitinimo kabelio kiStuka j elektros tinklo rozete.

Jungiklj perstatyti j pozicijg ,jjungta*. Tuo metu turi suveikti ventiliatorius, o vaizduoklyje pasirodyti suvirinimo srovés verté.
Nustatyti suvirinimo srovés verte atitinkan¢ig medziagos tipg ir jos storj. Zemiau yra pateiktos suvirinimo srovés vertés priklauso-
mai nuo elektrodo diametro.

Elektrodo diametras [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40-60
2,5 60-80
32 80 - 140
4 130 - 160

UZdéti suvirintojo kauke ant veido ir pradéti suvirinimo operacij. Lengvesnio elekiros lanko iniciavimo tikslu reikia pernesi elektro-
do galg j tadka nuo kurio bus pradétas suvirinimo procesas. Elektrodo kontakto su suvirinama medziaga pasekméje kilus lankui,
reikia kiek pakreipti elektroda ir stengtis palaikyti pastovy elektros lanko ilgj.

Naudingi patarimai atliekant suvirinimg

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

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

Tinkamo ilgio elektros lanko iSlaikymas yra labai svarbus. Jo ilgis tiesiogiai priklauso nuo jtampos ir suvirinimo srovés. Suvirinamy
pavirdiy suterSimai gali turéti neigiamg jtaka suvirinimo sitles kokybei.

Elektrodas turi biiti pakreiptas nuo 70 iki 80 laipsniy kampu suvirinamos ploktumos 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 bty palaikomas pastovus elektros lanko ilgis. Kadangi suvirinimo proceso
metu elektrodas lydosi ir tuo badu trumpéja, pastoviam elektros lanko ilgiui iSlaikyti reikia elektrodo gnybtg laipsniskai artinti prie
ruoSinio pavirSiaus.

Kai elektrodo ilgis sumazés iki mazdaug 5 cm, reikia nutraukti suvirinima ir sunaudotg elektroda pakeisti nauju. Suvirinimo pro-
cesui nutraukti reikia tiesiog atitraukti elektrodg nuo ruoSinio. Rekomenduojama, kad elektrodas bty atitraukiamas laipsniskai
pakeliant jj i$ilgai Slaku padengtos sidlés (IV). Tai leis iSvengti pursly taskymo ir pory susidarymo suvirinamoje medziagoje.
Ypatingas atidumas yra biitinas — suvirinama medziaga ir elektrodas turi aukta temperatiirg. Slako danga reikia pasalinti, kai
sidlé 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 pa3alintas.

Temperatiiros keliami apribojimai
Darbo metu reikia laikytis pasirinkto darbo proceso ciklo. Suvirinimo aparatas gali dirbti su maksimalia srove per 60% ciklo truk-
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més laiko — t.y. per 10 minuciy, o likusius 40% laiko reikia paSvesti suvirinimo aparato sistemy ausimui. Darbo ciklo nesilaikymas
sukels saugos sistemos, kuri apsaugo aparatg nuo perkaitimo, suveikima. Tokiu atveju uZsiziebs signalizaciné lemputé ir suvirini-
mo nebus galima testi kol suvirinimo aparato sistemos neataus.

Daznas suvirinimo aparato perkrovimas gali sukelti jo greitesn] iSeksploatavima arba net pazeidima.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparato klasé zymima B raide (pagal EN 60974-10), o tai reiSkia, kad jis atitinka elektromagnetinio suderinamumo
reikalavimus pramoninéje ir namy dkio aplinkoje, tame tarpe gyvenvietése, kur elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
visuomeninio tinklo sistemos pagalba. Taciau reikia zinoti, kad suvirinimo metu kiti arti darbo vietos esantys elektros jrenginiai
gali bdti suvirinimo aparato jtakojami. 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 paskir-
ties jrenginiy, RTV aparaty bei kompiuteriy). Néra galimybés, kad apibrézti 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 bati galimai trumpiausi ir dedami arti saves ant pagrindo. Gamintojas neima
ant saves atsakomybés uz Zalas sukeltas naudojant suvirinimo aparatg auksciau iSvardintose vietose arba dél netaisyklingo Sio
jrenginio taikymo.

|SPEJIMAS: Sis jrenginys neatitinka IEC 61000-3-12 reikalavimus. Jeigu ketinama jj prijungti 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 aptarnavimg arba konservavima, jrenginio maitinimo kabelio
kiStuka reikia iStraukti i elektros tinklo rozetés. Uzbaigus darba reikia patikrinti techniné jrenginio bakle apzidrint 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 garantijg. Visi
apzidros arba darbo metu pastebéti netaisyklingumai, tai signalas, kad bdtina atlikti jrenginio taisyma kvalifikuoto serviso punkte.
UZbaigus darbg, jrankio korpusg, 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 valomyjy skys€iy panaudojimo. Jrankius ir
laikiklius valyti sausu $variu skuduréliu.

Reikia kontroliuoti masés ir elektrodo gnybty susidévejimo 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 kei¢iamosios 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 metind$anai, aparats ir paredzéts amatieru izmanto$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 athildibu par zaudéjumiem, ierosinatiem droSibas noteikumu un instrukcijas rekomendaciju neievéroSanas dé|.
APGADASANA

Metindsanas 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.

73200

73201

Svars

[kl

4,0

43

Izméri

[mm]

285 x 205 x 125

285 x 205 x 125

Baro$anas spriegums

[Vac]

230

230

Nominala frekvence

[H2]

50

50

Maks. metindSanas strava

[Adc)

140

160

Elektrodu diametrs

[mm]

16-32

16-40

Korpusa droSibas

IP21S

IP21S

Izolacijas klase

Klasifikacija EMC (péc IEC 60974-10)

Nominéla tabulina

APZIMEJUMU PASKAIDROJUMS

1

2

4

10

"

11a

11b

12

12a

12b

13

13a

13b

14 [15

16

17

22

24

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 metinaSanas aparats

6. Metinadanas veida apzimésana: rokas ar parklatiem elektrodiem

7. MetinaSanas aparatu simbols

8. Metinasanas stravas simbola apzimésana: lidzstrava
9. Nominals spriegums bez slodzes: galgja vértiba
10. Izejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un slodzes sprieguma atbilsto$a domajama vértiba - maksimala

metind$anas strava un slodzes sprieguma atbilsto$a domajama vértiba

11, 11a, 11b. Darba cikla simbols: darba cikla procentu vertibas apkartnés temperatara 40° C
12, 12a, 12b. Nominalas metinaSanas stravas simbols: nominalas metina$anas stravas vértibas
13, 13a, 13b. Doméajamas slodzes sprieguma simbols: domajamas slodzes sprieguma vértiba
14. Energijas baroSanas simbols: vienfazes baro$ana ar nominalo frekvenci 50 Hz
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15. Nominals baro$anas spriegums

16. Maksimals nominals baro$anas spriegums

17. Maksimals efekfivs 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 norméala darba prasibu. Rekomendé&jam regulari
apskatTt ierici, tas atlaus saglabat ierici gataviba darbam. lerici var remontét tikai autorizétos servisos, kur ir lietotas originalas
rezerves dalas.

lerices drosas lietoSanas noradijumi

Metinasanas aparata operators jabat apmacits apkalpoSanas joma, rpigi ari jalasa lieto$anas instrukciju. Obligati ievérot instruk-
cijas dro$Tbas nosacijumus. Sargat acis un seju, izmantojot aizsardzibas apgérbu un metinaSanas masku. RaZotajs nav atbildigs
par zaudgjumiem un avarijam, ierosinatiem péc ierices neattiecigas lietoanas.

Elektriski draudi un drosibas principi

Darba ar metinaSanas aparatu, ievérot darba drosibas nosacijumus metina$anas, grie$anas 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 atvert korpusu, remontu var veikt tikai kvalificéts personals razotaja autorizétos servisos,

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

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

- parbaudit elektriskus vadus pirms katras lieto$anas. Gadijuma, kad tiks konstatéti izolacijas bojajumi, vadus mainit uz jauniem,
bez defektiem, nedrikst stradat ar metina3anas 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 izsleédzéju ar parametriem, nepiecieSamiem pieslégtai iericei - iedarbina$anas strava 30 mA,

- dazados gadijumos metinaSanas aparata elektriska loka strava var bat bistama. Nedrikst tiesi kontaktéties ar iezemé&jumu (vai
metinatu elementu) un rokturi vai elektrodu.

- atslegt baro$anas vada kontaktdaksu no ligzdas katrreiz, kad aparats nav lietots.

- neveikt nekadu remonta darbibu ar ierici, kad ta ir pieslégta pie baroSanas 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. Parbaudt, vai no
darba vietas tika nonemtas visas gazes - draudi: ugunsgréks, eksplozija, tvaiki, noindésana.

Nedrikst metinat lietus vai sniega nokridnu laika, metindSanas aparats nav pasargats no tdens. Atslégt piederumu no ierices un
ierici atslégt no barodanas tikla, un péc tam parvietot uz vietu bez Gdens (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 apstak|i.
Japarbauda, vai iericei tiks nodro$inata attieciga ventilacija, un siltums no metina$anas aparata tiks izvadits (draudi: ierices bojasana).
Izraidit gazes un tvaikus péc metindSanas, izvairities no neieelpoSanas. lzmantot specialu masku elpcelu aizsardzibai. NodroSinat
attiecigu ventilaciju (draudi: noindéSana, ierices bojaana).

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

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

Notrit metinatu elementu no riisas, smérvielas vai krasas. Tas atlaus reducét [idz minimumam bistamu tvaiku ievaino$anu.
Stipri un droSi pieslégt iezeméSanas vadu pie metinata elementa. Savienojuma vietu notirit no netirumiem, krasas un taukiem.
Nedrikst aptit metinaanas un iezemé$anas vadu apkart kermenim. Nedrikst novirzit metina$anas turétaju uz cilvekiem.
Parbaudrt, vai metinaSanas aparats ir uzstadits uz plakanas un stabilas virsmas vertikala pozicija. Nedrikst novietot ierici citadi
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darba laika. MetinaSanas aparats ir apgadats ar turétaju un siksnu vieglakai transportésanai. Nedrikst turét metinasanas aparatu
ar turétaju vai to pakart uz siksnas metinasanas laika.
Nedrikst lietot ierici caurulu atkauséSanai.

Aizsardziba no apdegumiem un redzes bojasanas

MetinaSanas 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 nepiedero$as personas nevar atrasties
metina$anas aparata darba vieta. Jastrada lietojot personalas drosibas lidzeklus, piem.:

- metinaSanas aizsardzibas ddrainus, sejas masku ar skatlogu ar attiecigu filtru (Skidro kristalu, stikla metindSanas filtru ar attieci-
go aizsardzibas limeni konkrétam darbam), apavus ar neslidéjuso zoli, aizsardzibas apgérbu, drosibas priek$autu.

Seviski rekomendéjam
Nedrikst turét metinatu elementu, nedrikst pieskarties pie metina$anas vietu, nedrikst metinat kontaktiécas, siltums metina$anas
laika var kausét IEcas materialu un sabojat acs.

lerobezojumi un iebildumi darba ar metinasanas aparatu

lerici nevar lietot personas:

- ar sirds stimulatoriem, elektriski barotam protézém, piem. maksligas ekstremitates, dzirdes aparatiem utt.
- personas ar kontaktlécam (pirms darba uzsakS$anas mainit kontaktlécu uz brillém)

- citas personas ar iepriekSminétam iericém jasaglaba dro$u attalumu no metinaSanas aparata darba vietas.

IERICES APKALPOSANA

Darba sagatavosana

Pirms darba uzsékSanas parbaudt, vai ierice nav bojata. Parbaudit vadu stavokli: baroSanas un metina$anas, vai nav bojati.
Nedrikst sakt darbu ar bojato ierici un/vai bojatiem vadiem.

Parbaudit metindanas vadu savienojumu stavokli, k& ari masas spailes tirumu un stavokli.

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

lerices baro$ana

lerice var bt barota no elektribas tikla ar nominalu spriegumu un frekvenci, kas ir uzraditi 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 baro$anas stravas vértibas, uzraditas ierices nominala tabulina. Citd gadijuma nebis iespéjama nominalas
efektivitates sasnieg$ana vai darbs ar ierici. Uzmanibu! Generatora izmanto$anas gadijuma, ierices baro$anai, japarbauda, vai
@enerators tika iezeméts ar pareizi uzstadrtu instalaciju.

Pieslégsanas ligzda jabit apgadata ar kontaktu un aizsardzibas vadu, un baro$anas tikls ar automatisku drosinataju ar iedarbi-
nasanas stravu vismaz 25 A. Parak bieZa aizsardzibas ierices iedarbinaSana var nozimét, ka baro$anas tikls jabat apgadats ar
aizsardzibas ierici ar paaugstinato iedarbina$anas stravu.

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

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

Uzmanibu! Pirms kontaktdakSas pieslégSanas parbaudit, vai ierices slédzéjs atrodas ,izslegta” pozicija, un metinaSanas vadu
pieslegSanas kontakti nav slégti.

Metin&Sanas vadu savienojumi
Kabela kontaktdakSu pieslégt pie ligzdas un péc tam pargriezt uz labu lidz pretestibai. Parbaudit, vai kontaktdaksa nevar patsta-
vigi izbazties no ligzdas.

MetinaSanas 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
pieslégti otradi, vairak siltuma, kas tiek izdalits metinaSanas laika, izdalas uz elektroda, ne uz metinata materiala.

Izvelgjot pieslggSanas metodi, jabiit ievérotas tehnologiskas prasibas un informéacijas pievienotas elektrodiem. Ne katrs elektrodu
veids atlauj metinat ar mainito polaritati.

Gadijuma, ja darba laika tiks konstatéts nestabils elektrisks loks, Slaksti, un Suve nebiis gluda, metinaSanas vadu polaritate jabt
maintta 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 notrit no ellas, krasas vai citiem piesarnojumiem, kas
var pasliktinat stravas plasanu.

Elektrodu novietot turétaja. Spilé novietot elektroda galu bez parklajuma. Elektrods jabit nostiprinats turétaja ta, lai nevarétu par-
vietoties 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 atizoléti — ka nevar savstarpéji kontaktéties un ka elektrods vai spile nevar kontaktéties ar
metinatu materialu.

Pieslégt elektribas vada kontaktdakSu pie elektroapgades tikla.

Parslégt slédz&ju uz ,ieslégtu” poziciju. Jaiesledz ventilators, un uz displeja paradis metinaSanas stravas vértiba.

Noregulét metina$anas stravu metinatu materialu veidam un biezumam. Talak tiek noraditas tipiskas metinaSanas stravas verti-
bas, atkarigi no elektroda diametra.

Elektroda diametrs [mm]: Metina$anas strava [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 -80
32 80 -140
4 130-160

Segt seju ar metinaSanas masku un uzsakt metinasanu. Vieglakai elektriska loka uzsaksanai parvietot elektrodu pie punkta, kur
tiks uzsakta metinaSana. Péc kontakta sasnieg$anas starp elektrodu un metinatu materialu, mazliet pacelt un noliekt elektrodu,
un saglabat elektrisku loku ar pastavigu garumu.

Derigi noradijumi metinasanai

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

Pietuvinat elektrodu lidz ap 2 cm no metinaSanas vietas, segt seju ar masku. Péc tam uzliesmot elektrisku loku, lietojot dzirksteles
vai kontakta metodi. Caur metinaSanas maskas skatlogu bis 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 metinaanas stravu.
Metinatas virsmas piesarno$ana var nelabvéligi ietekmét uz Suves kvalitati.

Elektrods jabat noliekts ar lenki no 70 lidz 80 gradiem - attiectbad metindSanas 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, metina$ana jabut partraukta un elektrods mainits uz jaunu. Lai partraukt metina-
Sanu, pietiek tikai novakt elektrodu no metinaSanas punkta. Rekomendgjam, lai elektrodu novakt pakapeniski, pacelot to gar Suvi
ar sarniem (IV). Tas atlaus izvairities no $|akstiem un metinata materiéla porainuma.

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

Temperatdras dro$inataji

Darba laika jabit ieverots izvélets darba cikls. Metinatajs var metinats ar maksimalu stravu 10-mindiSu perioda 60%, paréjie
40% jabit paredzéti metina$anas aparata komponentu atdzesésanai. Darba cikla neievéro$ana ierosinat termiskas aizsardzibas
sistémas iedarbindSanu. Tad uzliesmos signalizacijas lampina, un metinaSana bds iespéjama tikai péc metinaSanas aparata
sistému atdzesésanas.

BieZa ierices parslogoSana var ierosinat atraku nolietoSanu vai pat bojasanu.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAISTITA PARADIBA

Metina$anas aparats ir B klases (péc EN 60974-10), kas nozimé, ka ievéro elektromagnétiskas saderibas prasibu ripnieciska
un dzivojama apkartné, ieslédzot dzivesvietu, kur elektriska energija tiek piegadata ar zemsprieguma publiskiem tikliem. Bet
metinad3anas laika elekiriskas ierices, kas atrodas pie darba vietas, var uzsakt mijiedarbibu ar metina$anas aparatu. Elektrisks
loks, izveidots metina$anas laika, generé elektromagnétisku lauku, kas var ietekmét uz funkciongjo$am elektriskam sistémam un
instalacijam. Sakara ar to metinaSanas aparata operators jaievéro drosibas noteikumus vietas, kur tads starojums var bat bistams
cilvékiem vai iericém (piem. pie slimnicam, laboratorijam, medicinas piederumiem, radio, televizijas un datora piederumiem). Nav
iespéjami noteikt un izmérit metinaSanas aparata elektromagnétiska lauka iedarbibas uz citam iericém veidu un spéku. Sakara
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ar to ir |oti grati sniegt tieSu instrukciju, lai ierobeZot minétu paradibu. Vietas, kur ir potencials bistamibas risks, esiet seviski uz-
manigi, lietojiet, péc iespéjamibas, ekranus un aizsardzibas filtrus. MetinaSanas kabeli jabit, péc iespéjamibas, isi un novietoti
tuvi viens pie otra, uz gridas. RaZotajs nav atbildigs par zaud&jumiem, ierosinatiem péc metinaSanas aparata izmanto$anas
iepriekSminétas vietas vai péc nepareizas ierices izmantoSanas.

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 sadaliSanas tikla operatoru, ja nepiecieSami, ka pareizi pieslégt ierici.

KONSERVACIJA UN REZERVES DALAS

UZMANIBU! Pirms ierices regulé$anas, tehniskas apkalpo$anas vai konservacijas uzsak$anas atslégt ierices kontaktdak$u no
elektribas tikla. Péc darba pabeigSanas parbaudit elektroierices tehnisko stavokli, apskatiSot ierices arpuses dalu, péc tam no-
vértgjot: korpusu, elektribas vadu ar kontaktdaksu, elektribas iesleédzéja 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 pazaudésanu. Visi nepareizumi, ievéroti apkopes laika, vai darba laika, ir par
remonta vajadzibas signalu. Péc darba pabeigSanas korpusu, ventilacijas spraugu, parslédzéju, papildu rokturu un vaku notrit,
piem. ar spiesto gaisu (ar spiedienu ne lielaku par 0,3 MPa), otu vai sausu lupatinu, bez kimiskiem un tiriSanas lidzekliem. lerici
un turétajus notirit ar sausu tiru lupatinu.

Kontrolét masas un elektroda spiles, metinaSanas vadu pieslégSanas kontaktdak3u nolietoSanu. Parmérigas nolietoSanas ga-
dijuma, piem. kad nebiis iespéjama elektroda pakerSana, Iidzam kontaktéties ar razotdju. Nedrikst izmantot citu kabelu vai
neoriginalu rezerves dalu.
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CHARAKTERISTIKA ZARIZENi

energie a maximalnim vykonu. Svéfecka miize pracovat s vétSinou typd elektrod dostupnych na trhu, mj. s bazickymi, rutilovymi
nebo celuldézovymi 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 kabel(i 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 ¢. 73200 73201
Hmotnost [ka] 4,0 43
Rozméry [mm] 285x205x 125 285 x 205 x 125
Napéjeci napéti [Vac] 230 230
Jmenovité frekvence [Hz] 50 50
Max. svafovaci proud [Adc] 140 160
Priimér elektrod [mm] 16-32 1,6-4,0
Stupei ochrany IP21S IP21S
Trida izolace | |
Klasifikace EMC (podle IEC 60974-10) B B

VYSVETLENi OZNACENI

Vyrobni Stitek

1

2 [3
4 |5

10

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

14 [15 16 17
2 \ 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.

7. Symbol svarecek, které je dovoleno pouZivat v prostfedi se zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem.
8. Oznageni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud.

9. Jmenovité napéti naprazdno: $pickova hodnota.

10. Rozsah vystupnich parametri: 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: procentudlni hodnoty pracovniho cyklu pfi teploté prostiedi 40 °C.

12, 12a, 12b. Symbol jmenovitého svafovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu.
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13, 13a, 13b. Symbol smluvniho napéti pro dané zatizeni: hodnoty smluvniho napéti pro dané zatizeni.
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 zakézano zafizeni upravovat, predélavat nebo jakymkoli zpiisobem zasahovat do jeho konstrukce pod hrozbou poruseni pod-
minek shody se standardy a ztraty oznageni CE. Zafizeni bylo navrZeno tak, aby odpovidalo pozadavkim kladenym na béznou
praci. Doporucuje se provadét pravidelné prohlidky zafizeni. Tim bude zafizeni trvale pfipraveno k préci. Servis svafecek 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 preist navod k obsluze. Je tfeba respektovat
a dodrZovat bezpeénostni pfedpisy uvedené v navodu k obsluze. O¢i 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 bezpecnostni predpisy

Pfi praci se svareckou je nutné dodrZovat predpisy BOZP tykajici se procesu svafovani, fezani a spojovani material(. Pfi nedo-
drzeni vySe uvedenych zasad bude obsluha ohrozena nasledujicimi hlavnimi rizikovymi faktory:

- vdechovani nebezpecnych latek,

- svételné zafeni,

- popaleniny,

- pozary a exploze,

- Uraz elektrickym proudem.

Proto se doporucuje:

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

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

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

- pred 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 predméty do vétracich otvori, neprovadét svépomocné servis zafizeni. Servis smi provadét pouze kvalifikovany
personal v autorizovanych servisech,

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

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

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

- odpojit zastrcku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky pokazdé, kdyz se svafecka prestane pouzivat,

- neprovadét Zadné opravy zafizeni, které je pfipojené k napéajeci 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.

Nesvafujte nadoby nebo zasobniky, které obsahuji nebo obsahovaly plyny nebo hoflavé a/nebo toxické latky. Je nutné ovéfit, zda
byly z pracovité odstranény veskeré plyny — ohrozeni: pozar, vybuch, popaleni, otrava.

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

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

Nepracujte na mistech, kde neni zajisténo dostatecné 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).
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Nedivejte se do svétla vytvafeného elektrickym obloukem (ohroZeni: vaZné poskozeni zraku, viz varovani uvedenad v nasledujici
kapitole).

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

Svarované dily oCistéte od rzi, mastnoty nebo barev. Tim se omezi na minimum vznik Skodlivych zplodin.

Zemnici kabel pevné a spolehlivé pfipojte ke svafovanému dilu. Misto dotyku je tfeba zbavit ne€istot, barvy a mastnoty.
Svafovaci 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 svarecku pre-
mistovat. Svafetka ma rukojet a popruh usnadriujici manipulaci. BEhem svafovani je zakazano drZet svafecku za rukojet nebo
ji povésit za popruh.

Svarecku nepouzivejte jako zafizeni k rozmrazovani potrubi.

Preventivni opatfeni proti popaleninam a poskozeni zraku

Béhem procesu svafovani dochazi k taveni kovu. Nepozomost svare¢e miZe byt pficinou vzniku vaznych popélenin. Proto vzdy
pouzivejte predepsany odév a ochranné prostfedky. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro zrak, protoze generuje velmi
intenzivni infraervené a ultrafialové zareni.

Pohled do elektrického oblouku vznikajiciho pfi svafovani vazné poskozuje zrak. Proto je tfeba vykéazat ze svafe¢ského praco-
visté vechny nepovolané osoby. Pfi praci se musi pouZivat pfedepsané prostredky individualni ochrany — svare¢ské ochranné
rukavice, maska zakryvajici cely obli¢ej vybavena priizorem s filtrem s poZadovanou filtratni schopnosti (z tekutych krystald,
sklenénym svareCskym filtrem s vhodné zvolenym stupném ochrany odpovidajicim dané praci), obuv s protiskluzovou podrazkou,
ochranny odév, ochranna zastéra.

Dirazna doporuceni
Svarované dily nedrzte v rukach, nedotykejte se oblasti kolem svaru, nesvafujte s nasazenymi kontaktnimi Eockami, jelikoz teplo
vznikajici pfi svafovani miize materidl, ze kterého jsou Cocky vyrobené, roztavit a mize dojit k poSkozeni oka.

Omezeni a vylouéené okolnosti pfi 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 ocky (pfed zahajenim prace je nutné nahradit kontaktni ¢ocky brylemi),

- nepovolané osoby, které vySe uvedend zafizeni nosi, jsou povinné zdrZovat se v bezpené vzdalenosti od svare¢ského pracovisté.

OBSLUHA ZARIZENi

Priprava k praci

Pred zahajenim prace zkontrolujte, zda neni svafecka poskozena. Je tfeba zkontrolovat stav kabelli — napajeciho a svafovacich,
zda nejsou poskozené. Prace s poSkozenou svareckou a/nebo poskozenymi kabely je nepfipustna.

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

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

Napajeni svarecky

Svafecku Ize napéjet z elektrické sité se jmenovitym napétim a frekvenci uvedenou v tabulce technickych Udajli 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 napajeciho proudu uvedeného na vyrobnim Stitku svarecky. Pokud tomu tak neni, nebude mozné dosahnou
jmenovity vykon svafecky nebo prace s ni nebude vibec mozna. Upozornéni! Pfi pouZiti generatoru k napajeni svarecky je tfeba
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 svédéi o tom, Ze napajeci sit bude tfeba
vybavit ochrannym pfistrojem s vy$§im 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 napajeci sité je tfeba svéfit odborné zpisobilému elektromontérovi. Napajeci sit musi byt zhotovena
podle standardd EN 60204-1 nebo podle norem zavaznych v daném staté.

Upozornéni! Pfed pfipojenim zastréky do zasuvky je tfeba ovéfit, zda je spinac svarecky v poloze ,vypnuto” a zda nejsou konek-
tory svarovacich kabeld zkratovany.

Zpusoby pripojovéni svafovacich kabeld

Konektor kabelu zasurite do zasuvky a potom ho pootocte vpravo na doraz. Ovéite, zda nem(ze dojit k samovolnému vysunuti
konektoru ze zasuvky.
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Svarovaci kabely Ize pfipojit dvéma zplisoby.

Kabel s pruzinovou svorkou do zasuvky ,~” a kabel s drzakem elektrod do zasuvky ,+’, nebo opacné.

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

Pfi volbé zplsobu zapojeni je tfeba se Fidit technologickymi poZadavky a informacemi pfipojenymi k elektrodam. Ne kazdy druh
elektrody umoZnuje svafovat pfi obracené polarité.

Jestlize se béhem prace vyskytne jev nestabilniho elektrického oblouku, rozstfikovani a svar nebude rovnomérny, je tfeba zménit
polaritu svafovacich kabel a zacit svafovat od za¢atku.

Préce se svareckou

Konektory svafovacich kabell pfipojte do pfislu$nych zasuvek.

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

Do drzaku nasadte elektrodu. Konec elektrody nasazeny do Celisti drzaku musi byt zbaveny obalu. Elektroda musi byt v Eelis-
tech drzaku nasazena tak, aby se béhem prace nemohla v Celistech pohybovat. V jedné Celisti drzaku jsou zafezy, které brani
elektrodé v pohybu.

Druh elektrody je tfeba zvolit podle druhu svafovaného materiélu.

Zkontrolujte, zda je zemnici svorka odizolovana od elektrody.

Zastréku napajeciho kabelu zapojte do sitové zasuvky.

Prepnéte spina¢ do polohy ,zapnuto”. Po zapnuti se uvede do chodu ventilator a na displeji se zobrazi hodnota svafovaciho
proudu.

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

Priimér elektrody [mm]: Svafovaci proud [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 130 - 160

Zakryjte si oblicej svafovaci maskou a zahajte proces svafovani. Ke snadnéjSimu zapéleni elektrického oblouku pfibliZte elektro-
du k bodu, od kterého ma svarovani za€it. Po dotyku elektrody se svafovanym materidlem elektrodu nadzvednéte, mirné naklorite
a udrZujte elektricky oblouk konstantni délky.

Praktické pokyny pro svafovani

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

Elektrodu pfiblizte k mistu svafovani do vzdalenosti asi 2 cm a nasadte si svafovaci masku. Potom je tfeba zapdlit elektricky
oblouk, a to jiskrovou nebo dotykovou metodou. Pres priizor svafovaci masky bude vidét elektricky oblouk, jehoz délka nesmi byt
Vvétsi nez 1 — 1,5nasobek praméru elektrody (I1).

UdrZeni spravné délky elektrického oblouku je velmi duleZité. Jeho délka tzce souvisi se svafovacim napétim a proudem. Negis-
toty na svafovanych plochach mohou nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru.

Elektroda musi byt viéi roviné svafovani sklonéna pod uhlem od 70 do 80 stupid, a to ve sméru kladeni svaru. ZvétSovani uhlu
miize zplsobit, Ze struska predbéhne oblouk. Zmensovani uhlu mize zpusobit 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 odtavuije, je tfeba postupné pfiblizovat drZak elektrody ke svaru tak, aby délka oblouku byla porad stejna.

KdyZ se elektroda zkrati na pfiblizné 5 cm, je tfeba svafovani prerusit a nasadit novou elektrodu. Svafovani se pferusi tak, ze se
jednoduse elektroda od bodu svarovani 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 nepfili silnym oklepanim svareéskym 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. Svarecka mize svafovat maximalnim proudem po dobu 60 % ¢asového
tseku 10 minut a zbyvajicich 40 % je tfeba vyclenit na chladnuti systémi svarecky. Nedodrzeni pracovniho cyklu bude mit za
nasledek, ze dojde k aktivaci systému ochrany proti pfehfati. Pokud k tomu dojde, rozsviti se kontrolka a do doby, nez systémy

svafecky vychladnou, nebude svafovani moZné.
Casté pretéZovani svafecky mize byt pficinou jejiho rychlejsiho opotfebovani nebo dokonce poskozeni.
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJiCi JEVY

Svafecka je zafizeni tfidy B (podle EN 60974-10), coZ znamena, Ze odpovida pozadavkim elektromagnetické kompatibility
v primyslovych oblastech a pro doméci pouZiti, véetné obytnych lokalit, kde je elektricka energie distribuovana prostfednictvim
vefejné sité nizkého napéti. AvSak béhem svafovani mize dochézet k interakci svarecky s elektrickymi zafizenimi nachazejicimi
se v blizkosti pracovité. Elektricky oblouk vznikajici pfi svafovani generuje elektromagnetické pole, které plsobi na elektrické
systémy a rozvody. V souvislosti s tim musi obsluha svéfecky dodrzovat bezpecnostni predpisy na mistech, kde takové zéreni
miZe ohroZovat lidi nebo zafizeni (napF. v blizkosti nemocnic, laboratofi, I€kafskych pfistroji, RTV pfistrojd a po€itacl). Druh a
intenzitu pasobeni elektromagnetického pole vytvafeného svafeckou na jin zafizeni neni mozné uréit ani zméfit. VV souvislosti
s tim je obtizné poskytnout pfesné pokyny zaméfené na omezeni téchto jeva. V mistech, kde existuje potencialni riziko ohrozeni,
je tfeba piijmou zvlastni bezpe€nostni opatfeni, pouzivat podle moznosti stinici prostfedky a ochranné filtry. Svarovaci kabely
musi byt pokud moZno co nejkrat$i a musi byt poloZeny blizko sebe na podloZce. Viyrobce nenese odpovédnost za Skody zpUso-
bené pouZitim 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 imyslu pfipojit 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 Gdrzby vytahnéte zastreku zafizeni ze zasuvky elektrické
sité. Po ukon&eni prace je tfeba zkontrolovat technicky stav zafizeni tak, Ze se provede vnéjsi prohlidka a posouzeni skiiné
svarecky, elektrického kabelu se zastrékou, funkénosti elektrického spinage, prichodnosti chladicich otvord, hluénosti chodu,
spousténi a rovnomérnosti chodu. V zaruéni dobé uZzivatel 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 maximainé 0,3 MPa). K ¢isténi Ize pouZit rovnéz Stétec nebo suchy hadfik. K
¢isténi nepouzivejte chemické pripravky a tekuté Cistici prostfedky. Nastroje a pfipravky na jejich upinani oéistéte suchym &istym
hadrem.

Pravidelné kontrolujte stuperi opotfebeni zemnici svorky, Celisti drzaku elektrody a konektor(i svafovacich kabeld. V pFipadé
nadmérného opotfebeni, napf. kdyZ uz nebude mozné elektrodu spolehlivé uchytit, je tfeba se spajit s vyrobcem. Pouzivani jinych
kabell, 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 vacsinou 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 pre€itat’ 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 zvaracich 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

Katalogové ¢. 73200 73201
Hmotnost [kg] 4,0 43
Rozmery [mm] 285x205x 125 285x205x 125
Napéjacie napatie [Vac] 230 230
Menovita frekvencia [Hz] 50 50
Max. zvéraci prad [Ad.cl] 140 160
Priemer elektrod [mm] 16-32 16-4,0
Stupef ochrany IP21S IP21S
Trieda izolacie | |
Klasifikacia EMC (podra IEC 60974-10) B B

VYSVETLENIE OZNACENI

Vyrobny Stitok

1

2 [3
4 |5

10

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

14 [15 16 17
2 \ 2%

1. Nazov a adresa vyrobcu, obchodna znacka.

2. Katalégoveé Eislo.

3. Sériové Cislo.

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.

7. Symbol zvaragiek, ktoré je dovolené pouzivat v prostredi so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym pradom.
8. Oznacenie symbolu zvéracieho prudu: jednosmerny prud.

9. Menovité napatie naprazdno: Spickova hodnota.

10. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvéraci prud a jemu zodpovedajica zmluvna hodnota napétia pre dané zataZenie
- maximalny zvaraci prid a jemu zodpovedajica zmluvna hodnota napétia pre dané zataZenie.

11, 11a, 11b. Symbol pracovného cyklu: percentudine hodnoty pracovného cyklu pri teplote prostredia 40 °C.
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12, 12a, 12b. Symbol menovitého zvaracieho pridu: hodnoty menovitého zvaracieho pradu.

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

15. Menovité napajacie napétie.

16. Maximalny menovity napajaci prud.

17. Maximalny efektivny napajaci prud.

22. Stuperi 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 poru$enia
podmienok zhody so Standardami a straty oznacenia CE. Zariadenie bolo navrhnuté tak, aby zodpovedalo poZiadavkam klade-
nym na beznu pracu. Odporuca sa vykonavat pravidelné prehliadky zariadenia. Tym bude zariadenie trvalo pripravené k praci.
Servis zvaraciek mdzu vykonavat iba autorizované dielne pouzivajice originalne nahradné diely.

Pokyny pre bezpeéné pouzivanie zariadenia

Obsluha zvaracky musi byt na jeho obsluhu vyskolend a je povinna si taktieZ pozorne prectitat navod na obsluhu. Je potrebné
reSpektovat a dodrZovat bezpeénostné predpisy uvedené v navode na obsluhu. O¢i a tvar 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 vy3Sie uvedenych zasad bude obsluha ohrozena nasledujicimi hlavnymi rizikovymi faktormi:

- vdychovanie nebezpecénych latok,

- svetelné Ziarenie,

- popaleniny,

- poziare a explozie,

- Uraz elektrickym pradom.

Preto sa odporuca:

- 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 ¢asti zariadenia, ktoré st pod napétim,

- aj v pripade zdanlivo bezvyznamnych poruch 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 izolcie, je nevyhnutné kable vymenit
za nové bez chyb. Pracovat so zvarackou, ktora ma 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 pradu 230 V/50 Hz vybavenej ochrannym kolikom a ochrannym vodi¢om,

- napdjacia siet musi byt vybavena predpisanym systémom istenia (isti¢ s tepelno-magnetickou spustou alebo chranice
s ¢asovym oneskorenim) a pradovym chrani¢om, ktorého parametre zodpovedaju pripajanému zariadeniu - rozdielovy prid
30 mA,

- v niektorych pripadoch méZe byt prad elektrického oblika zvaracky nebezpecny. Je treba zabranit priamemu kontaktu me-
dzi uzemnenim (alebo zvaranym dielcom) a drziakom alebo elektrodou,

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

- nevykonavat Ziadne opravy zariadenia, ktoré je pripojené k napajace; sieti.

Ohrozenia vyplyvajuce z nespravneho pouzitia zvaracky

So zvarackou nepracujte v blizkosti fahko horfavych materialov. Pred zahajenim prace venujte pozornost priprave pracoviska.
Z ohrozenej oblasti odstrarite vetky lahko horlavé materidly.

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

Je zakdzané zvarat za dazda alebo snehovych zrazok. 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 pradom, zniCenie zariadenia).

Nepracujte v prostredi s vysokou vihkostou (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 zodpovedajlice prevadzkové podmienky. Je potrebné skontrolovat, ¢i bude mat zariadenie zaistené zodpovedajlce vetra-
nie a €i sa bude teplo generované zvérackou odvadzat (ohrozenie: zni¢enie zariadenia).
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Plyny a splodiny vznikajlce v priebehu zvarania je nutné odvadzat a vyhybat' sa ich vdychovaniu. Pouzivajte Specidlne masky
poskytujlice ochranu dychacich ciest. Zaistite G¢inné vetranie (ohrozenie: otrava, zni¢enie zariadenia).

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

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

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

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

Skontrolujte, €i je zvaracka umiestnena na rovnej a stabilnej podlozke v zvislej polohe. Pogas prace je zakazané zvaracku pre-
miestiovat. Zvaracka ma rukovat a popruh ufahéujuci manipulaciu. Pocas zvarania je zakazané 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 zvaraca méze byt pricinou vzniku vaznych popalenin. Preto
vzdy pouzivajte predpisany odev a ochranné prostriedky. Zvaraci oblik je velmi nebezpecny pre zrak, nakolko generuje velmi
intenzivne infracervené a ultrafialové Ziarenie.

Pohlad do elektrického oblika vznikajuceho pri zvérani vazne poSkodzuje zrak. Preto je nevyhnutné vykazat zo zvéraéského
pracoviska vSetky nepovolané osoby. Pri praci sa musia pouzivat predpisané prostriedky individualnej ochrany — zvara¢ské
ochranné rukavice, masky zakryvajlce celu tvar vybavené priezorom s filtrom s poZadovanou filtraénou schopnostou (z tekutych
kryStalov, sklenenym zvaraéskym filtrom s vhodne zvolenym stupfiom ochrany zodpovedajucim danej praci), obuv s protiSmyko-
vou podrazkou, ochranny odev, ochranna zastera.

Dérazné odporicania
Zvérané diely nedrzte v rukach, nedotykajte sa oblasti okolo zvaru, nezvérajte s nasadenymi kontaktnymi SoSovkami, nakolko
teplo vznikajlice pri zvarani mdZe materidl, z ktorého su SoSovky vyrobené, roztopit a mdZe dojst ku poSkodeniu oka.

Obmedzenia a vylucené okolnosti pri praci so zvarackou

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

- s implantovanym kardiostimulatorom, s protézami napajanymi elektricky, ako st umelé kon€atiny, naéuvacie pristroje a pod.,

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

- nepovolané osoby, ktoré vySSie uvedend zariadenia nosia, st povinné zdrZiavat sa v bezpe¢nej vzdialenosti od zvaratského
pracoviska.

OBSLUHA ZARIADENIA

Priprava k praci

Pred zahajenim prace skontrolujte, ¢i zvaracka nie je poSkodend. Je potrebné skontrolovat stav kabla napajania a zvaracich
kablov, &i nie su poSkodené. Praca s poSkodenou zvarackou a/alebo poSkodenymi kablami je nepripustna.

Skontrolujte stav konektorov zvaracich kablov a Eistotu a stav uzemnovace;j zvierky.

Upozornenie! PoSkodené kable sa musia vymenit za nové. Opravovat kable je zakazané. Viymenu kabla napéjania je potrebné
zverit servisnému stredisku vyrobcu.

Napéjanie zvaracky

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

Napéjanie je mozné aj z pridovych generatorov. Je vSak potrebné overit, ¢i prudovy vykon generatora je rovnaky alebo vyssi ako
hodnota maximalneho pradu napajania uvedeného na vyrobnom Stitku zvaracky. V opacnom pripade nebude mozné dosiahnut
menovity vykon zvaracky alebo praca s fiou nebude vébec mozna. Upozornenie! Pri pouZiti generatora na napéjanie zvaracky je
nutné overit, ¢i je generator spravne uzemneny pomocou spravne zapojenej instalacie.

Zasuvka na pripojenie musi byt vybavena ochrannym kolikom a ochrannym vodi¢om a siet napajania automatickym ochrannym
pristrojom s vypinacim prudom najmenej 25 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného pristroja svedci o tom, Ze siet napajania bude
nutné vybavit ochrannym pristrojom s vy$3im vypinacim pradom.

Vyhybaijte sa pouZitiu dihych vodi¢ov na pripojenie zvaracky. Pri pouZziti predizovacieho kabla musi tento mat' minimaine rovnaku
vodivost ako napajaci kabel zvaracky.

Viybudovanie predpisanej napéjacej siete je potrebné zverit odborne sposobilému elektromontérovi. Siet' napéjania musi byt
zhotovena podla Standardov EN 60204-1 alebo podfa noriem zavaznych v danom State.

Upozornenie! Pred pripojenim zastréky do zasuvky je treba overit, ¢i je spinac zvaracky v polohe ,vypnuté* a &i nie su konektory
zvéracich 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 elekirického oblika, rozstrekovanie a zvar nebude rovnomerny, je treba zmenit
polaritu zvéracich kablov a zacat zvarat od zaciatku.

Préca so zvarackou

Konektory zvaracich kablov pripojte do prisludnych 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 elekirddu. Koniec elekirddy nasadeny do Celusti drZiaka musi byt zbaveny obalu. Elektroda musi byt v
Celustiach drziaka nasadena tak, aby sa pocas prace nemohla v Celustiach pohybovat. V jednej Celusti drziaka su zarezy, ktoré
brénia elektrode v pohybu.

Druh elektrédy sa musi zvolit podla druhu zvaraného materialu.

Skontrolujte, ¢i je uzemriovacia zvierka odizolovana od elektrody.

Pripojte zastréku kabla napajania do sietovej zasuvky.

Prepnite spina¢ do polohy ,zapnuté”. Po zapnuti sa uvedie do chodu ventilator a na displeji sa zobrazi hodnota zvaracieho
prudu.

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

Priemer elektrody [mm] Zvéraci prud [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 130 - 160

Zakryte si tvar zvaracou maskou a zahajte proces zvarania. Pre ulahCenie zapéalenia elekirického oblika priblizte elektrodu
k bodu, od ktorého sa ma zvaranie zacat. Po dotyku elektrody so zvaranym materialom elektrédu naddvihnite, mierne naklorte
a udrzujte elektricky oblik konstantnej dizky.

Praktické pokyny pre zvaranie

Zvarané plochy musia byt zbavené hrdze, mazacich tukov, olejov a farby. Elektrddu je potrebné vybrat tak, aby zodpovedala
zvaranému materidlu. Odporica sa vykonat skusku elektrddy a nastavit zvaraci prud na odpadovom materiali.

Elektrodu priblizte ku miestu zvarania do vzdialenosti asi 2 cm a nasadte si zvaraciu masku. Potom je treba zapalit' 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 dolezité. Jeho diZka Uzko suvisi so zvaracim napétim a pridom. Nedistoty
na zvaranych plochach mézu nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru.

Elektréda musi byt voci rovine zvarania sklonena pod uhlom od 70 do 80 stupriov, a to v smere kladenia zvaru. ZvacSovanie
uhla mdze spbsobit, Ze troska predbehne oblik. ZmenSovanie uhla mdZe spdsobit nestabilitu obluka, o sa prejavi rozstrekom
a oslabenim zvaru (llIf). )

Délezité je udrziavat pocas celého procesu zvarania konstantnt dizku obliika. Nakofko sa elektroda v priebehu procesu zvarania
tavenim skracuije, je potrebné postupne priblizovat drziak elektrédy ku zvaru tak, aby dizka obluka bola stale rovnaka.

Ked sa elektrdda skrati na priblizne 5 cm, je treba zvéranie prerusit a nasadit nova elektrodu. Zvaranie sa prerusi tak, Ze sa
jednoducho elektréda od bodu zvérania 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 zvéarany materiél a elektroda su horuce. Vrstvu trosky je nutné odstranit az po vychladnuti zvaru,
a to nie prili§ silnym oklepanim zvaraéskym kladivkom.

Dal3ie zvéranie je mozné zahdjit na mieste ukoncenia predchadzajiceho potom, ako bola z tohto miesta odstranena troska.

Tepelna ochrana
Pocas préce je potrebné dodrZiavat zvoleny pracovny cyklus. Zvaracka méze zvérat maximalnym pradom po dobu 60 % ¢asové-
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ho tseku 10 mint a zvySnych 40 % je treba vy¢lenit na chladnutie systémov zvaracky. NedodrZanie pracovného cyklu bude mat
za nasledok, Ze dojde k aktivacii systému ochrany proti prehriatiu. Ak ku tomu ddjde, rozsvieti sa kontrolka a do doby, nez systémy
zvéracky vychladnu, nebude zvéranie mozné.

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

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvaracka je zariadenie triedy B (podla EN 60974-10), Co znamena, Ze zodpoveda poziadavkam elektromagnetickej kompatibility
v priemyselnych oblastiach a pre domace pouZitie, vratane obytnych lokalit, kde je elektricka energia distribuovana prostrednic-
tvom verejnej siete nizkeho napatia. AvSak pocas zvarania moze dochadzat ku interakcii zvaracky s elektrickymi zariadeniami
nachadzajucimi sa v blizkosti pracoviska. Elektricky obluk vznikajuci pri zvarani generuje elektromagnetické pole, ktoré pdsobi
na elektrické systémy a rozvody. V suvislosti s tym musi obsluha zvaracky dodrziavat bezpecnostné predpisy na miestach, kde
takéto Ziarenie moZe ohrozovat [udi alebo zariadenia (napr. v blizkosti nemocnic, laboratorii, lekarskych pristrojov, RTV pristrojov
a pocitacov). Druh a intenzitu pdsobenia elektromagnetického pola vytvaraného zvarackou na iné zariadenia nie je mozné urcit
ani zmerat. V suvislosti s tym je obtazné poskytnat presné pokyny zamerané na obmedzenie tychto javov. Na miestach, kde
jestvuje potencialne riziko ohrozenia, je treba prijat osobitné bezpecnostné opatrenia, pouzivat podla moznosti tieniace prostried-
ky a ochranné filtre. Zvaracie kable musia byt pokial moZno ¢o najkratSie a musia byt poloZené blizko seba na podlozke. Vyrobca
nenesie zodpovednost za Skody spdsobené pouzitim zvaracky na vysSie uvedenych miestach alebo v dosledku nespravneho
pouzivania zariadenia.

VAROVANIE: Toto zariadenie nie je zhodné s IEC 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 zhotovujlca indtalaciu 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 zéstrcku zariadenia so zasuvky
elektrickej siete. Po ukonceni prace je potrebné skontrolovat technicky stav zariadenia tak, Ze sa vykona vonkajsia prehliadka
a posUdenie skrine zvaracky, elektrického kabla s zastrékou, funkénosti elektrického spinaca, priechodnosti vetracich otvorov,
hluénosti chodu, spustania a rovnomermosti chodu. V zaruénej dobe pouZivatel nesmie zariadenie demontovat ani vymienat
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 ukonéeni prace o€istite skrifiu,
chladiace otvory, prepinace, pomocnu rukovat a kryty napr. pradom stlateného 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 Cistou handrou.

Pravidelne kontrolujte stupef opotrebovania uzemrovacej zvierky, Celusti drZiaka elektrody a konektorov zvaracich kablov. V pri-
pade nadmerného opotrebovania, napr. ked uz 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 73200 73201
Stly [kg] 4,0 43
Méretek [mm] 285 %205 x 125 285 x 205 x 125
Tépfeszilltség [Vac] 230 230
Névleges frekvencia [Hz] 50 50
Max hegeszté dram [Ad.c] 140 160
Elektroda 4tméré [mm] 16-32 16-4,0
Védelmi fokozat IP218 IP218
Szigetelési osztaly | |
EMC besorolés (az IEC 60974-10 szerint) B B

A JELOLESEK MAGYARAZATA:

Adattabla

1

2 [3
4 |5

10

" 11a 11b
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

7. Azoknak a hegesztékésziilékeknek a jele, amelyek aramiitésre fokozottan veszélyes kérnyezetben hasznalhatok
8. A hegesztési aram jelének meghatéarozasa: egyenaram

9. Névleges feszliltség terhelés nélkiil: csicsérték

10. Akimeneti paraméterek kore: a minimalis hegeszté aram és a neki megfelelé egyezményes terheld feszlltség értéke - maxi-
malis hegeszté aram és a neki megfelelé egyezményes terheld feszliltség

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

12, 12a, 12b. A névleges hegesztési aram jele: a hegeszté aram névleges értéke
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13, 13a, 13b. Az egyezményes terheld fesziiltség jele: az egyezményes terheld fesziiltség értéke
14. Energiabetaplalés jele: egyfazisu, 50 Hz frekvenciju betaplalas

15. Névleges tapfeszliltség

16. Maximalis névleges betaplalé aram

17. Maximalis effektiv betaplald aram

22. Védelmi fokozat

24. CE - az EK 0j megkozelitésének iranyelveivel vald megegyezés jele.

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK

Tilos médositani, atalakitani, vagy valamilyen mas médon megvaltoztatni a kész(ilék szerkezetét, mivel ez a szabvanyoknak vald
megfelelés és a CE jel elvesztésével jar. A késziléket olyan médon tervezték, hogy megfeleljen a normal munka soran felmerild
kovetelményeknek. Ajanlott rendszeresen feliilvizsgalni a berendezést, ez lehetévé teszi, hogy az eszkdzt lizemképes allapotban
tartsuk. Az eszkdzt kizarolag erre jogosult szervizekben, és csak eredeti cserealkatrészeket hasznalva szabad javittatni.

A berendezés biztonsagos hasznalatara vonatkozo ajanlasok

A hegeszt6késziilék kezel6jét ki kell oktatni a kezelésrdl, és figyelmesen el kell olvasnia a kezelési utasitast. Be kell tartani a
kezelési utasitasban lévé munkavédelmi utasitasokat. Munkaruha és hegeszt6 larc hasznalataval védeni kell a szemet és az
arcot. A gyarté nem vallal felelésséget a berendezés nem megfelel6 hasznalatabol eredd karokért és balesetekeért.

Az elektromos aram veszélyei és az ezzel jaro biztonsagi szabalyok

A hegesztokészilékkel végzett munka kézben be kell tartani a hegesztésre, darabolasra és dsszekotésre vonatkozé munkavé-
delmi szabalyokat. A szabalyok be nem tartdsa esetén a f6 veszélyek:

- veszélyes anyagok belégzése,

- optikai sugarzas,

- égési sériilések,

- tliz és robbanas,

- elektromos &ramiités,

Ezért ajanlott:

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

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

- az elektromos rendszerben bealld akar kis zavar esetén is a hegesztkésztiléket ki kell hizni a halézathdl, és szakszervizbe
kell adni.

- minden hasznalat el6tt ellenérizni kell az elektromos kabeleket. Ha azt veszi észre, hogy a kabel szigetelése megseériilt, a kabelt
ki kell cserélni Ujra, hibétlanra, tilos a hegesztdkészulékkel dolgozni, ha az elektromos kabelek sériiltek,

- ne dugjon fém targyakat a szell6z6 nyilasokba, ne javitsa nalléan a kész(iléket, a szervizelést kizardlag szakképzett személyzet
végezheti a gyarto ltal erre jogositott szervizekben,

- a berendezést 230V / 50Hz paraméter(i valtdaramu haldzatra kell kdtni, véddvezetdvel ellatott dugasszal,

- a betaplalé halézatot el kell latni megfeleld védelmi rendszerrel (termomagneses kapcsolo, vagy késleltetett biztositékok), és a
berendezés bekotéséhez eldirt, tularam biztositékkal - betaplald aram 30 mA,

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

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

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

A hegesztokésziilék nem megfelelé hasznalatabol eredé veszélyek.

Ne dolgozzon a hegesztékésziilékkel gyulékony anyagok kézelében. Miel6tt megkezdi a munkat, készitse elé a munkahelyet,
eltavolitva a veszélyeztetett kornyezetbél minden gyulékony anyagot.

Ne hegesszen olyan edényt vagy tartalyt, amely gazt vagy gyulékony és / vagy mérgezd anyagot tartalmaz, vagy tartalmazott.
Meg kell gy6z8dni réla, hogy a munkatertiletrdl eltavolitottak minden gazt - tliz- és robbanasveszély, a g6zok altal és mérgezéssel
okozott veszély.

Tilos es6ben vagy héesésben hegeszteni, a hegesztdkésziilék nem védett a viz behatoldsa ellen. Csatlakoztassa le a tartozé-
kokat a berendezésrél, magat a berendezést pedig a haldzatrdl, és menjen at egy olyan teriiletre, ahova a viz mar nem ér el
(elektromos aramiités, a gép ténkremenetelének veszélye).

Ne dolgozzon nagy nedvességtartalmi Iégkérben (veszély: mint fent).

Ne dolgozzon olyan helyen, ahol nem biztositott a megfelelé szelldzés. A hegesztékésziilék el van latva egy ventilatorral, de
ennek megfeleld kérilményekre van sziiksége az lizemeléshez. Meg kell gy6z8dni arrél, hogy a berendezésnek megfelel lesz a
szellézése, és a hegesztbkészilék altal keltett hé el lesz vezetve (veszély: a késziilék tonkremenetele).

El kell tavolitani a hegesztés kdzben keletkezd gazokat és g6zoket, ne lélegezze be ezeket. Hasznaljon specidlis alarcot a légutak
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védelmére. Biztositani kell a megfeleld szellozést (veszély: mérgezés, a gép tonkremenetele).

Ne nézzen az elektromos iv altal keltett fénybe (veszélyforras: komoly latéskarosodas, 1asd a kdvetkezd fejezetben talalhatd
figyelmeztetéseket).

Ne érjen a forr¢ alkatrészekhez (veszély: komoly égésis sériilés, lasd a kovetkezd fejezetben talalhaté figyelmeztetéseket).
Tisztitsa meg a hegesztend elemeket a rozsdatdl, kendanyagtol és a festéktdl. Ezzel legalabb minimumra csdkkentheti a karos
g6z0k keletkezését.

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

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

Gy6z4djon meg rdla, hogy a hegesztokésziilék lapos és stabil feliileten all, fliggéleges helyzetben. Tilos masképpen elhelyezni a
hegesztékésziléket munka kdzben. A hegeszt6késziiléknek el van latva egy fogéval és szijjal a szallitdshoz. Hegesztés kdzben
tilos a hegesztékésziiléket a fogantytjanal fogva tartani, vagy a szijra felakasztani-

Ne hasznélja a hegesztokésziléket csovek felmelegitésére.

Az égési sériilések és a latasromlas elkeriilése

Hegesztés kdzben fémet olvasztunk meg. A hegesztd berendezés kezeldjének figyelmetiensége komoly égési sérillések oka
lehet. Mindig viselien megfeleld 6ltozéket és védéberendezéseket. A hegesztd iv rendkiviil veszélyes a szemre, mivel rendkiviil
intenziv infravéros és ibolyantili sugéarzast general.

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

- hegesztéshez vald véddkeszty(it, az egész arcot befedd alarcot, ami megfelelé erdsségi szlrdvel ellatott kitekintével rendel-
kezik (folyadékkristalyos, az adott munkahoz megfeleld fokozat, liveg, hegeszté sziirével), csiiszasgatlé talpu cipdt, védéruhat,
védokotényt.

Kiilondsen ajanlott
Ne fogja a hegesztendd elemeket, ne érjen a varrat kdrnyezetéhez, ne hegesszen kontaktlencsét viselve, a hegesztéskor keletke-
z6 megolvaszthatja az anyagot, amibdl a kontaktlencse késziilt, ami pedig a szem tonkremeneteléhez vezethet.

A hegesztokésziilékkel végzett munkaval dsszefiiggd korlatozasok és figyelmeztetések

A késziléket nem hasznalhatjak olyan személyek:

- akiknek szivritmus szabdlyz6 van beiiltetve, elektromos arammal miikédé protézist, pl. mivégtagot, hallokészuléket stb. viselnek
- kontaktlencsét viseld személyek (a munka megkezdése el6tt a kontaktlencsét cserélje le szemivegre).

- a fent felsorolt késziilékeket viseld, kivilallo személyeknek biztonsagos tavolsagot kell tartani a hegesztékész(ilék lizemelésé-
nek helyétél.

A BERENDEZES KEZELESE

Felkésziilés a munkavégzésre

A munka megkezdése el6tt meg kell gydzédni arrél, hogy a hegesztékésziilék nem sériilt. Ellendrizni kell a halézati és hegesztd
kabeleket, nincs -e rajtuk sértilés. Tilos megkezdeni a munkat, ha a hegesztékésziilék és/vagy a kabelek sériiltek.

Ellenérizni kell allapot a hegesztd kabelek csatlakozoinak allapotat, valamint a testeld csipesz tisztasagat és allapotat.

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

A hegesztékésziilék betaplalasa

Ahegesztokésziiléket a mliszaki adatok tablazataban és a készilék adattablajan megadott névleges fesziiltségii és frekvenciaju
haldzatrol lehet drammal ellatni.

Meg lehet hajtani dramfejleszté generatorrdl is, azonban meg kell gyéz6dni réla, hogy a generator teljesitménye megegyezik a
hegesztékészilléknek az adattablan megadott maximalis aramfelvételével, vagy annal nagyobb. Egyéb esetben nem lehet elémi
a hegeszt6kész(ilék maximalis teljesitményét, vagy egyaltalan nem lehet vele dolgozni. Figyelem! Amennyiben generétorrol hajtja
meg a hegeszt6késziiléket, meg kell gy6zddni rla, hogy az megfelelden felszerelt rendszerrel foldelve lett.

A csatlakoz6 dugaszoldaljzatnak rendelkeznie kell védd érintkezdvel és védd vezetékkel, a betaplald haldzatot pedig el kell latni
legalabb 25 A aramra mikodésbe lép6, automatikus biztositd berendezéssel. A biztositd berendezés tul gyakori miikédés azt
jelentheti, hogy a betaplalé halézatot nagyobb kapcsoldaramra miikédé biztositékkal kell felszerelni.

Keriilni kell a tl hosszu kabellel torténd csatlakoztatast. Amennyiben hosszabbitét hasznal, annak teljesitménye legalabb akkora
legyen, mint a hegesztékész(ilék haldzati kabeléé.

Amegfeleld betaplald haldzat kiépitését szakképzett villanyszerel6re kell bizni. A betaplalé halézatot az EN 60204-1 vagy az adott
orszagban hatalyos szabvanynak megfeleléen kel 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 révidre zérva.
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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 arrdl, hogy a
dugasz nem csUszik ki 6nmagatol a dugaszoldaljzatbol.

A hegesztd 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, frocskél, a varrat pedig nem lesz egyenletes, meg kell cserélni a hegesztd kabel polaritasat,
és Ujra kell kezdeni a hegesztést.

Munka a hegesztékésziilékkel

Csatlakoztassa a hegeszt kabeleket a megfelel szoritd kapocshoz.

A rugds szorité kapcsot a hegesztend munkadarab fém részéhez kell csatlakoztatni. A csatlakozas helyét meg kell tisztitani az
olajtol, festéktdl és mas szennyez6déstél, amelyek ronthatjak az aram folyasat.

Atartéba bele kell helyezni az elektrodat. A fogdba az elektrédanak a bevonattél megfosztott végét kell behelyezni. Az elektrodat
a fogdba gy kell betenni, hogy nem menjen tonkre a fogéban, munka kézben. A fogd egyik pofajaban egy bevagas talalhato, ami
mozdulatlanna teszi az elektrodat a fogdban.

Az elektroda fajtajat a hegesztendd anyag fajtajatdl fiiggben kell megvalasztani.

Meg kell gy6zddni réla, hogy a test csipesze és az elektroda el vannak szigetelve egymastol, nem érnek egymashoz, és az
elektroda, vagy a fogdja nem ér a hegesztendd anyaghoz sem.

Csatlakoztassa a halézati kabel dugaszat az elektromos haldzat dugaszoldaljzataba.

Allitsa a kapcsol6t a ,bekapcsolt” pozicidra. Be kell indulnia a ventilatornak, a kijelzén pedig meg kell jelennie a hegeszté aram
értékének.

Allitsa be a hegeszt aram a hegesztendd anyag fajtajanak és vastagséagénak megfelel§ értékre. Az alabbiakban megadjuk a
hegesztd aram tipikus értékeit az elektrdda vastagsagatol fliggéen.

Elektroda atmérdje [mm]: Hegeszt6 aram [A]
16 20-50
2 40- 60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 130 - 160

El kell takarni az arcot a hegesztd alarccal, és meg kell kezdeni a hegesztést. Az villamos iv kénnyebb létrehozasa érdekében
huzza el az elektrodat annak a pontnak az irAnyaba, ahonnét a hegesztést kezdi. Miutan az elektrdda a hegesztendd anyaghoz
ér, meg kell emelni, és kdnnyedén meg kell donteni az elektrédat, és allandé hosszUsagu elektromos ivet kell tartani.

A hegesztést seqité utmutatasok

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

Tartsa az elektrodat korilbelll 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 keresztl Iathatéva valik az elektromos iv, amelynek
a hossza ne legyen nagyobb, mint az elektréda atmérdjének 1 - 1,5-szerese (1l).

Az elektromos iv megfeleld hosszanak tartasa nagyon fontos. A hossz szorosan 6sszefligg a hegeszt6 fesziltséggel és arammal.
A hegesztendd felilet szennyezddései eldnytelen hatassal lehet a varrat minGségére.

Az elekirddat 70 - 80 fokos szbgben meg kell donteni a hegesztend® feliilethez képest, a varrat folyatdsanak iranyaban. A szég
ndvelése a salak elfolyasat okozhatja. A szog csokkentése 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 hosszusagat. Mivel az elektrdda olvad a hegesztés folyaman,
fokozatosan lejjebb kell vinni az elektrdda fogojat, hogy az iv ugyanolyan hosszu maradjon.

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

Ovatosnak kell lenni, a hegesztett fém és az elektréda is forrd. A salakbevonatot csak a varrat kihiilése utan szabad eltavolitani,
gy, hogy egy hegeszt kalapaccsal nem tdl ersen Uitdgeti. Az Ujabb hegesztés az el6z6 befejezésének pontjatdl lehet elkezdeni,
miutan meggy6z6dott arrdl, hogy a salakréteget eltavolitotta.
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Hémérséklet biztositasa

Munka kézben be kell tartani a kivalasztott munkaciklust. A hegesztd késziilék a maximalis hegeszté drammal az idé 60%-
aban, mintegy 10 percig hegeszthet, a maradék 40%ot a hegesztd készillék rendszereinek hiitésére kell szanni. Az lizemciklus
figyelmen kiviil hagyasa esetén bekapcsol a tdlheviilés elleni védelem. Ekkor kigyullad egy jelzélampa, és nem lehet hegeszteni
mindaddig, amig a hegesztd készulék ki nem hl.

A hegesztd készUlék gyakori tulterhelése annak gyorsabb elhasznalédasahoz, s6t tonkremeneteléhez vezethet.

ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITAS ES AZ EZZEL KAPCSOLATOS JELENSEGEK

A hegesztd késziilék B szigetelési osztalyd (az EN 60974-10 szerint), ami azt jelenti, hogy eleget tesz az elektromagneses
kompatibilitds kovetelményeinek ipari és otthoni kdrnyezetben, beleértve az olyan lakasokat is, amelyek az elektromos energiat
kisfeszliltségi koziizemi halézatrdl kapjak. Azonban hegesztés kézben a munkahely kdzelében talalhatd elektromos késziilékek
interakcioba léphetnek a hegeszté készilékkel. A hegesztés kdzben Iétrejovd elektromos iv elektromagneses teret hoz létre,
ami kihat a m{ikddd elektromos rendszerekre és halozatokra. Emiatt a hegesztékésziilék kezeldjének be kel tartani az eldvi-
gyazatossagi rendszabalyokat azokon a helyeken, ahol az ilyen sugérzas veszélyes lehet az emberekre vagy berendezésekre
(pl. kérhazak, laboratdrium, orvosi készillékek, TV és szamitdgép kdzelében). Nem lehet meghatérozni és mémi a hegesztd
készilék altal létrehozott, elektromagneses mez6 hatasat mas készilékekre. Emiatt nehéz pontos Gtmutatast adni ennek a je-
lenségnek a korlatozasara. Azokon a helyeken, ahol fenndll a veszély lehetdsége, killonds elévigyazatossagi intézkedéseket kell
tenni, lehet6ség szerint védd ernydket és szlirbket kell hasznalni. A hegeszté kabeleknek a lehetd legrovidebbnek kell lennie, és
egymas kozelében kell fekiidnie a padlézaton. A gyartd nem vallal feleldsséget a hegesztd késziiléknek a fenti helyeken torténd
alkalmazasa vagy a késziilék helytelen hasznalata miatt keletkez6 karokért.

FIGYELMEZTETES: Ez a berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12-nek. Ha a kéziizemi, kisfesziiltségli haldzatra van kotve,
akkor a telepitének vagy a berendezés hasznaléjanak a feleléssége, hogy meggy6zddjon arrdl, a kisfesziiltségii eloszté haldzat
lizemeltet6jével torténd konzultacion keresztiil, ha ez sziikséges, hogy a berendezés csatlakoztathaté-e.

KARBANTARTAS ES CSEREALKATRESZEK

FIGYELEM! A beéllitas. mliszaki karbantartas vagy konzervalas elétt hizza ki a dugaszt a halézati dugaszoldaljzatbol. A munka
befejezése utan kiilsé szemrevételezéssel ellendrizni kell az elektromos berendezés allapotat: a testet, a halézati kabelt a dugasz-
szal, a kapcsold miikddését, a szell6zd rések atjarhatdsagat, a miikodés hangossagat, a beindulast és a mikodés egyenletessé-
gét. A garancidlis 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. Fellilvizsgélatkor vagy tizem kdzben észlelt minden rendellenesség
jelzés arra, hogy a berendezést szervizben meg kell javitatni. A munka befejezése utan a burkolatot, a szelldz6nyilasokat, a
kapcsolokat, 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 fogé kopottsaganak mértékét, valamint a hegesztd kabelek csatlakoztaté dugaszait. Tulzott kopas esetén, pl.
amikor nem lehet megfogni az elektrodat, fel kell venni a kapcsolatot a gyartéval. Tilos nem eredeti cserekabeleket hasznaini.
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CARACTERISTICI APARAT

Aparatul de sudura inverter datorita elementelor electronice in tehnologia IGBT permite realizarea lucrarilor de suduré 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 si 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

73200

73201

Masa

kgl

4,0

43

Dimensiuni

[mm]

285 x 205 x 125

285x 205 x 125

Tensiune de alimentare

Vac)

230

230

Frecventd nominala

[H2]

50

50

Curent max. de sudura

[Adc)

140

160

Diametru electrozi

[mm]

16-32

16-40

Nivel de protectie

IP21S

IP21S

Clasa de izolatie | |
Clasificarea EMC (cf. IEC 60974-10) B B

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

7. Simbol aparate de sudura care pot fi utilizate in mediu cu pericol sporit de electrocutare

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 i 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
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13, 13a, 13b. Simbol tensiune nominala conventionald de sarcind: valori tensiune nominala conventionala de sarcina
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 cerinele 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 i 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 sudura trebuie sé respectati regulile de protectie si igiena 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, reparatiile trebuie efectuate de
persoane calificate in puncte de servisare autorizate de cétre producator,

- 53 nu se demonteze carcasa de protectie i 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 lucrati cu aparatul de sudura cu cabluri electrice defecte,

- nu introducetj obiecte metalice in orificiile de ventilatie, nu servisati 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 protectje,

- reteaua de alimentare cu curent trebuie s fie prevazuta cu un sistem corespunzétor de protectie (comutator termomagnetic sau
sigurante cu intarziere) si siguranta cu curent diferential cu parametri ceruti 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 necorespunzitoare 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, indepartaj din zona expusa toate materialele inflamabile

Nu sudati 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 precipitatii 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 |a refeaua de alimentare si transportat intr-un loc
ferit de accesul apei (pericol: electrocutare, distrugerea aparatului).

Nu lucratj 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 s&-i asigu-
rati conditii corespunzatoare de functionare. Trebuie sa va asigurati ca aparatul va fi prevazut cu ventilatie corespunzatoare, iar
caldura emanatd va fi disipata (pericol: distrugerea aparatului).
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Eliminatj gazele si vaporii care apar in timpul sudurii, evitati inhalarea acestora. Folositi masti speciale care asigura protectia cailor
respiratorii. Asigurati ventilatia corespunzatoare (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 si grasimi.
Nu infagurati cablul de sudura si de alimentare in jurul corpului. Nu directionati manerul de sudura catre persoane.

Asigurati-va ca aparatul de sudurd a fost amplasat pe o suprafatd plata si stabila 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 imbrécaminte potrivita si
mijloace de protectie. Arcul de sudura este foarte periculos pentru vaz deoarece genereaza radiafji infrarosii si ultraviolet foarte
intensive si periculoase pentru ochi.

Privitul n 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:

- manusgi de protectie pentru sudura, masti care acopera intreaga fatd dotate cu vizier cu filtru cu putere corespunzatoare (cu cris-
tale lichide, cu filtru de sudura din sticla cu nivel de protectie corespunzator 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 vatama ochii.

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 poarta lentile de contact (inlocuitj lentilele de contact cu ochelari inainte de a incepe lucrul).

- persoanele strdine care poseda aparatele sus-mentjonate trebuie sa pastreze o distanta de siguranta faté de locul unde este
pus in functiune aparatul de sudura.

OPERAREA APARATULUI

Pregatirea pentru lucru

Inainte de a incepe lucrul trebuie sa verificati daca aparatul de sudura 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 suduré precum si clema de masa pentru a observa dacé este curata.

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 producétorului.

Alimentarea aparatului de suduréd

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 plécuta nominald a aparatului de suduré. In caz
contrar nu se va putea atinge randamentul nominal al aparatului de sudura sau nu veti putea lucra. Atentie! In cazul in care utilizafj
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
ca refeaua trebuie s fie dotatd cu un dispozitiv de protectie cu un curent de activare mai mare.

Trebuie sa evitati conectarea cu cabluri lungi. In cazul in care folositi prelungitoare acestea trebuie sa aiba un randament cel putin
egal cu randamentul cablului de alimentare al aparatului de sudura.

Reteaua de alimentare corespunzétoare trebuie realizata de un electrician calificat. Reteaua 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 sa va asigurati cé ati pozitionat comutatorul aparatului de suduré la pozitia

Il NS TRUCTIUNI ORIGINATLE



RO
LJpornit”, iar mufele de racordare ale cablului de sudura nu sunt stranse.

Modurile de conectare a cablurilor pentru sudura
Stecherul cablului trebuie introdus in priza, iar apoi rotiti la maximum in dreapta. Asigurati-va ca 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 luatj in considerare cerintele tehnologice si informatjile atasate la electrode.
Nu toate tipurile de electrode permit sudarea cu polaritate inversa.

In cazul in care n timpul lucrului apare un arc electric instabil, desprinderi de material, iar sudura va fi inegala, trebuie sa schimbatj
polaritatea cablurilor de sudura si s& incepeti s& sudatj din nou.

Lucrul cu aparatul de sudura

Conectatj cablurile de sudura la bornele corespunzatoare.

Borna cu arc trebuie conectata la partea de metal a elementului sudat. Locul de contact trebuie curatat de ulei, vopsea sau alte
impuritati care pot avea impact asupra circulatiei curentului.

Introduceti electroda fn maner. Introduceti capatul electrodei in clema fara mangon. Electroda trebuie fixata astfel incat sa nu se
deplaseze in timpul lucrului. In o falca se afla crestaturi care permit imobilizarea electrodei in suport.

Tipul de electroda trebuie selectat in functie de tipul de materiale sudate.

Asigurati-va ca clemele si electroda sunt izolate una fata de cealalta. Electroda si clema acesteia nu ating materialul de sudat.
Conectati stecherul cablului de alimentare la priza de retea.

Setati comutatorul la pozitia ,pornit”. Ventilatorul trebuie sa se porneasca, iar pe ecran apare valoarea curentului de sudura.
Setati curentul corespunzator de sudura in functie de tipul si de grosimea materialelor sudate. Mai jos sunt prezentate valorile
tipice de curent de sudura in functie de diametrul electrodei.

Diametrul electrodei [mm]: Curent de sudura [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80-140
4 130 - 160

Acoperiti fata cu masca de sudura si incepeti sa sudati. Pentru a inifia mai usor arcul electric deplasati electroda inspre punctul
din care veti incepe sudura. Dupa ce atingefi electroda cu materialul sudat ridicatj si inclinati putin electroda si mentineti arcul
electric cu lungime constanta.

Indicatii auxiliare cu privire la sudurd

Suprafetele sudate trebuie sa fie curdtate de rugind, gresori, uleiuri si vopsele. Trebuie sa selectatj electroda corespunzatoare
pentru materialul sudat. Se recomanda testarea in prealabil a electrodei i a curentului de sudura setat pe un material de proba
(resturi).

Amplasati electroda la o distanta de circa 2 cm fatd de locul de sudurd, asezati masca de sudura. Apoi aprindeti arcul electric
folosind metoda de scanteiere sau de contact. Prin gemuletul mastii de sudura veti vedea arcul electric, a cérui lungime nu poate
fi mai mare de 1 - 1,5 ori diametrul electrodei (1l).

Mentinerea unei lungimi corespunzétoare a arcului electric este foarte importanta. Lungimea este foarte strans legaté 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.
Marirea unghiului poate duce la aparitia de stropi. Reducerea unghiului poate duce la instabilitatea arcului, ceea ce creeaza stropi
si slabeste sudura (lIl).

Este important ca pe toata durata procesului de sudurd s& mentineti o lungime constanta a arcului. Deoarece electroda se topeste
in timpul sudurii trebuie sé& reducetj treptat presiunea electrodei astfel incat lungimea arcului s& ramana la acelagi nivel.

Cand lungimea electrodei se reduce la aproximativ 5cm trebuie s& schimbati electroda cu una noud. Pentru a intrerupe sudura
trebuie sa retrageti electroda de pe punctul de sudura. Se recomanda ridicarea treptata 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 fitj 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 afj terminat sudura
anterioara, dupd ce v-atj asigurat ca ati indepartat stratul de zgura.

Protectia de temperaturé
Pe durata lucrului trebuie s respectati ciclul selectat de munca. Aparatul de sudurd poate suda la un curent maxim timp de 60%
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dintr-o perioada de 10 minute, iar restul de 40% trebuie sa le acordatj pentru racirea sistemelor aparatului de sudura. Nerespecta-
rea ciclului de lucru duce la actionarea sistemului de protectie impotriva supraincalzirii. Atunci se aprinde o lampa de semnalizare,
iar sudura va fi imposibila pana ce sistemele aparatului de sudura se racesc.

Suprasolicitarea frecventa a aparatului de sudura poate duce la uzura rapida sau chiar la deteriorarea acestuia.

COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA $| FENOMENE CORELATE

Aparatul de sudura face parte din clasa B (cf EN 60974-10) ceea ce inseamna ca indeplineste cerintele de compatibilitate elec-
tromagnetica in mediul industrial si casnic, inclusiv locatjile de locuit unde energia electrica este furnizata de refeaua publica de
joasa tensiune. Totusi in timpul sudurii echipamentul electric amplasat in apropierea locului de munca poate avea impact asupra
modului de functionare al aparatului de sudura. Arcul electric generat in timpul sudurii genereaza un camp electromagnetic care
are impact asupra sistemelor electrice si al instalatiilor in functiune. In legétura cu acest fapt operatorul aparatului de sudura
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 mésura tipul si forfa de impact a cmpului electromagnetic generat de aparatul de suduré asupra altor aparate.
In legatura cu acest fapt cu greutate se pot stabili instructiuni exacte cu privire la limitarea fenomenului. In locurile in care exista
un risc potential de aparitie a unui pericol trebuie sa luati mijloace speciale de precautie, sa folositi, in masura posibilitatilor, ecrane
si filtre de protectie. Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte si situate aproape, pe suprafata de suport. Producétorul 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, si operatj tehnic sau s& intretineti scoatetj 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 si 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 reparatiilor la un punct service. Dupa ce
afi terminat lucrul trebuie sa curatati carcasa, orificiile de ventilatie, manerul aditional si protectjile cu un flux de aer (cu presiunea
mai mare decat 0,3 MPa), cu o pensuld sau cu o laveta moale fara detergentj si substante chimice. Uneltele si manerele trebuie
curatate cu o laveta uscata si curata.

Trebuie s& controlati nivelul de uzuré al bornelor de masé 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 sa luati legatura cu producétorul. Se
interzice utilizarea altor cabluri decét 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

73200

73201

Peso

[kg]

4,0

43

Dimensiones

[mm]

285 x 205 x 125

285x205x 125

Voltaje de alimentacion

[Vac]

230

230

Frecuencia nominal

[H2]

50

50

Corriente maxima de soldar

[Adc)

140

160

Diametro del electrodo

[mm]

16-32

16-40

Grado de proteccion

IP21S

1P218

Clase de aislamiento | |
Clasificacion EMC (de acuerdo con IEC 60974-10) B B

EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

Placa de valores nominales
1
2 [3
4 |5

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

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

7. Simbolo de las soldadoras, que pueden usarse en el ambiente con un peligro elevado de choque eléctrico

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 maxima 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
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12, 12a, 12b. Simbolo de la corriente nominal de soldar: valor nominal de la corriente de soldar

13, 13a, 13b. Simbolo del voltaje convencional de carga: valor convencional del voltaje de carga

14. Simbolo de alimentacién 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. Méxima 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 permitird 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 operacion 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 seguir las reglas, los riesgos principales son los siguientes:

- inhalacion de sustancias peligrosas,

- radiacion dptica,

- quemaduras,

- incendio y explosion,

- choque eléctrico,

Por lo tanto se recomienda:

- no modificar la herramienta. Bajo ninguna circunstancia de debe abrir el armazén, y las reparaciones deben ser realizadas por
personal calificado en puntos de servicio autorizados por el fabricante,

- no desmantelar el armazon 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 proteccién 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 (0 el elemento para soldar) y con el mango o el electrodo,

- desconectar la clavija del cable de alimentacién del contacto de la red de alimentacion cada vez que la soldadora deje de
usarse.

- no realizar ninguna reparacion de una herramienta conectada a la red de alimentacion.

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 ventilacion adecuada, y el calor generado
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por la soldadora sea eliminado (peligro: dafios de la herramienta).

Elimine gases y vapores generados durante los trabajos de soldar, y evite inhalarlos. Use mascaras especiales que protejan las
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 generacion
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 otra 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 dafia la vista. Por lo tanto es menester sacar a los
terceros del area 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 solda-
dora.

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 alimentacién 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 maximo de la corriente de alimentacién 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 instalacion adecuada.

El enchufe debe estar equipado con contacto y conductor de proteccidn, y la red de alimentacion debe estar equipada con una
herramienta automatica de proteccion de la corriente de activacion de al menos 25 A. Activacién 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
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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 alimentacién
debe disefiarse de acuerdo con los estandares de la norma EN 60204-1 o de los estandares validos en el pais.

jAtencion! Antes de la conexion de la clavija al contacto, es menester asegurarse que el interruptor de la soldadora esta 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 ,+” 0 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 informacion 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.

Trabajo con la soldadora

Conexidn de los cables de soldar a los contactos correctos.

El contacto de resorte debe conectarse a la parte de metal del elemento para soldar. El lugar de contacto debe limpiarse de
aceite, pintura u otra contaminacion, que pueda impedir el paso de la corriente.

Coloque el electrodo en el mandril. Coloque en el contacto el extremo del electrodo que no esté cubierto. El electrodo debe
instalarse en el contacto de tal manera que no se mueva durante el trabajo. En un lado del mandril hay cortes que permiten
inmovilizar el electrodo.

El tipo de electrodo debe seleccionarse dependiendo del tipo de los materiales para soldar.

Asegurese que el contacto y el electrodo estén aislados. El contacto y el electrodo no deben tocarse entre si y no deben tocar
el material por soldarse.

Conecte la clavija del cable de alimentacion al contacto de la red de alimentacion.

El interruptor debe colocarse en la posicion de activado. Se debe activar el ventilador, y en la pantalla aparecera el valor de la
corriente de soldar.

Escoja la corriente de soldar adecuada para el tipo de y el grosor del material para soldar. Abajo se indican los valores tipicos de
la corriente de soldar, dependiendo del diametro del electrodo.

Didmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldar [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80-140
4 130 - 160

Cubra el rostro con mascara para soldar y empiece la tarea de soldar. Para iniciar el arco eléctrico de una manera mas facil,
mueva el electrodo hacia el punto desde el cual se vaya a empezar a soldar. Después del primer contacto del electrodo con el
material, levante e incline ligeramente el electrodo, y mantenga un arco eléctrico de longitud fija.

Indicaciones para soldar

Las superficies para soldar deben limpiarse de oxidacién, lubricantes, aceite y pintura. Es menester seleccionar un electrodo
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, pongase 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.
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Cuando la longitud del electrodo se reduzca a unos 5cm, es menester interrumpir el trabajo y reemplazar el electrodo. Para inte-
rrumpir la tarea de soldar es suficiente retirar el electrodo del punto de soldar. Se recomienda retirar el electrodo gradualmente,
levantandola 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, golpedndola suavemente con martillo. El trabajo se puede reanudar desde el lugar donde se interrumpic
la vez anterior, habiéndose asegurado que se elimind la capa de escoria.

Proteccion de temperatura

Durante el trabajo es menester seguir el ciclo de trabajo elegido. La soldadora puede soldar usando la corriente méaxima por
un 60% del periodo de 10 minutos, mientras el restante 40% se debe dedicar a enfriar la soldadora. En el caso de que no se
siga el ciclo de trabajo, se activara el sistema de proteccion ante sobrecalentamiento. Se iluminara la luz de sefializacion y sera
imposible soldar hasta que se haya enfriado la soldadora.

Si la soldadora se sobrecarga con frecuencia, se corre el peligro de desgastarla o incluso dafiarla.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENEMENOS RELACIONADOS

La soldadora es una herramienta de clase B (de acuerdo con EN 60974-10), o cual significa que cumple con los requerimientos
de compatibilidad electromagnética en el ambiente industrial y de hogar, incluyendo hogares donde la energia eléctrica se
suministra a través de sistema de red publica de bajo voltaje. Sin embargo durante las tareas de soldar, el equipo eléctrico que
esté cerca del lugar de trabajo puede interferir con la soldadora. 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 seguridad donde tal radiacion pueda implicar peligro para personas o equipos (por ejemplo cerca de
hospitales, laboratorios, equipos médicos, equipos de radio y televisién o computadoras). No es posible determinar y cuantificar
el efecto del campo electromagnético generado por la soldadora sobre otros dispositivos. Debido a ello, es dificil formular instruc-
ciones exactas sobre como 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 estan 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

{ATENCION! 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 inspeccion externa y evaluacion de los siguientes elementos: armazén, cable eléctrico clavija, interruptor eléctrico, limpieza de
los orificios de ventilacion, 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, lo cual implicaria cancelacion de
los derechos de garantia. Todas las irregularidades detectadas durante la inspeccién son una sefial para realizar reparaciones en
un punto de servicio. Habiendo concluido el trabajo, el armazén, los orificios de ventilacion, los selectores, el mango adicional y
las protecciones deben limpiarse, por ejemplo con flujo de aire (cuya presion 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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